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En el mundo competitivo de hoy, toda empresa debe buscar la excelencia operativa, por lo 
tanto, debe aplicar un programa de mejoramiento continuo. Es por ello que en el presente 
trabajo de investigación se presenta una propuesta de implementación de las 5S en el área de 
envasado de la empresa Bodega Sotelo, que va a permitir corregir problemas tales como la 
presencia de equipos y herramientas innecesarias, desorden excesivo, falta de estandarización, 
controles de proceso que no agregan valor durante el proceso.  
Dentro de las herramientas utilizadas para resolución del problema, se encuentra el diagrama 
de Ishikawa para identificar las causas; toma de tiempos, diagrama de análisis y recorrido y 
diagrama de Pareto para priorizar los productos que tienen más demanda. Como resultado se 
eligió trabajar con los formatos pisco de 700 ml, 750 ml y 500 ml, y vino de 750 ml. 
Dentro de los resultados de la propuesto, se tiene la reducción del tiempo de envasado promedio 
es de 2, 58 min/botella a 1, 14 min/botella luego de reordenar el área de envasado e incluir al 
operario de almacén, así como de evitar recorridos innecesarios y brindándole un método 
estandarizado. Finalmente, se tiene incrementos en la eficiencia y eficacia, y como 










In today's competitive world, every company must seek operational excellence, so it must 
implement a continuous improvement program. That is why this research work presents a 
proposal to implement the 5S in the packaging area of the company Bodega Sotelo, which will 
allow to correct problems such as the presence of unnecessary equipment and tools, excessive 
disorder, lack of standardization, process controls that do not add value during the process 
Among the tools used to solve the problem is the Ishikawa diagram to identify the causes; time-
taking, analysis diagram and route and Pareto diagram to prioritize the products that are most 
in demand. As a result, it was chosen to work with the pisco formats of 700 ml, 750 ml and 
500 ml, and wine of 750 ml. 
Within the results of the proposed one, you have the reduction of the average packaging time 
is from 2, 58 min/bottle to 1, 14 min/bottle after reordering the packaging area and including 
the warehouse operator, as well as avoiding unnecessary routes and providing you with a 
standardized method. Finally, there are increases in efficiency and efficacy, and as a result 
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En las últimas décadas la vitivinicultura peruana ha tomado énfasis en nuestro país, puesto que 
las empresas pequeñas y medianas están modernizando sus procesos de manera sistemática, a 
través de la adquisición de maquinaria y rediseño de las operaciones, con el fin de brindar 
mayor calidad en los productos, asumiendo que esta es una herramienta estratégica, importante 
y necesaria para las empresas que desean aumentar la productividad de sus procesos, es decir, 
y con ello, aumentar ingresos o reducir costos; crecer a nivel organizacional, lograr 
competitividad y permanecer en el mercado. 
Debido a esto, el presente trabajo investigación busca incrementar la productividad del proceso 
que se desarrolla en el área de envasado de la empresa Bodega Sotelo, mediante la propuesta 
de implementación de la metodología 5S, para trazar el camino y la base de una ventaja 
competitiva tanto a nivel nacional como internacional. 
Como se mencionó anteriormente, el desarrollo de la investigación está sujeta a la metodología 
de las 5S perteneciente a la filosofía del Lean Manufacturing, enfocado en eliminar todos los 
desperdicios encontrados en la empresa para lograr el incremento de la productividad. En la 
bodega Sotelo existe cómo problemática deficiencias en el área de envasado que afectan al 
proceso, y se presenta la distribución inadecuada de las áreas como una de las causas para dicha 
situación. Luego de definir el problema general de la empresa y las propuestas de diferentes 
autores, se desarrolla el marco metodológico, que consta de evaluar y recolectar datos teniendo 
en cuenta los indicadores para conocer el estado actual del área a mejorar. Una vez obtenida 
dicha información, se realizó diagrama de Ishikawa, diagrama de flujo, diagrama de Pareto, 
diagrama de análisis de procesos; y posteriormente se elaboró la propuesta de implementación 
de las 5S. La futura implementación de esta metodología en el área de envasado, permitirá 
obtener un sistema de producción más eficaz y eficiente, e incentivar una cultura organizacional 
diferente, más organizada y ordenada con el fin de incrementar la productividad. 
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1. DESCRIPCIÓN DE LA INVESTIGACIÓN  
1.1. Planteamiento del problema  
Dentro de las empresas del sector vitivinícola en el Perú, la gran mayoría de estas comparten 
dos características, se les considera pequeñas empresas, debido al volumen de las ventas; y 
familiares, porque pertenecen a un solo dueño o a la familia de este. Estas empresas requieren 
de la implementación de metodologías que permitan marcar el camino hacia el crecimiento y 
que, al aplicarlas no incluyan una inversión alta, puesto que no cuentan con la facilidad 
económica en comparación con otras compañías.  
Se sabe que, a lo largo del desarrollo de esta industria, se han creado e implantado diversas 
técnicas que permiten mejorar las operaciones, aplicadas a la mejora de las características de 
los productos (calidad), logrando optimizar los procesos a nivel de toda la empresa y 
aprovechando con mayor utilidad cada recurso invertido ya sea mano de obra, materiales, 
capital, etc.  
La empresa Bodega Sotelo encaja en dicho perfil y se encuentra en la búsqueda constante de 
mejora continua; sin embargo, los integrantes de la organización tienen presente las 
condiciones actuales que limitan el crecimiento y desarrollo sostenido de la empresa. La 
Bodega Sotelo, se ubica en la ciudad de Ica y se dedica a la elaboración, envasado, 
comercialización y distribución de vino, pisco, cocteles y macerados, tanto a nivel nacional 
como al extranjero.  
Actualmente, cuenta con 2 instalaciones diferentes, una planta para elaboración, la cual ha sido 
modernizada y optimizada a partir del rediseño de los procesos con nuevos equipos y máquinas; 
y una planta para envasado, la cual no ha sufrido cambios significativos desde su creación, lo 
que la convierte en el limitante para el potencial crecimiento de la empresa; es aquí en donde 
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se halló baja productividad del proceso de envasado y se ha identificado los problemas a través 











Después de analizar las condiciones actuales del área de envasado, mediante el método de las 
“6M” se ha identificado y clasificado los problemas en sus respectivas categorías: mano de 
obra, máquina, material, medio ambiente, método y mediciones. A continuación, se explicará 
cada una de ellas: 
a) Mano de obra 
En este elemento se encuentran las siguientes causas: 
 Falta de personal: Se evidenció que en el área de envasado hay 2 operarios, y uno de 
estos está obligado a trasladarse hasta el almacén para conseguir los insumos y poder 
envasar. Sin embargo, cuando existe mayor demanda recibe apoyo de una persona que 
pertenece a otra área o se realiza la contratación de personal a destajo.  
 Falta de capacitación: Los operarios no están capacitados para realizar el envasado de 
una forma estándar, sino que lo realizan en base a su criterio y experiencia. Asimismo, 
no están en la capacidad de realizar mantenimiento a los equipos del área.  
 Roles no definidos: Esto se relaciona a la falta de personal, pues se pudo observar que, 
a pesar que cada operario tiene un puesto determinado, se pudo observar que apoyan en 
las funciones de otros para tratar de cumplir con las tareas asignadas en el tiempo 
previsto, retrasando las propias.  
b) Material 
En este elemento se presentó las siguientes causas: 
 Mala calidad de insumos: Todos los insumos para el envasado tales como etiquetas, 
cajas, botellas, entre otros, son proporcionados por terceros y no se realiza una 
inspección durante la recepción, resultando a veces materiales defectuosos que se 
convierten en merma. 
 Retraso en llegada de los insumos: Hay retraso por tres aspectos: primero, los 
proveedores tienen diferentes tiempos de aprovisionamiento que no se han tomado en 
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cuenta; segundo, no hay un control o seguimiento de stock; y tercero, a veces no se 
cuenta con liquidez para la adquisición.  
c) Medio ambiente 
En este elemento se encuentran las siguientes causas: 
 Presencia de oficinas: Es uno de los problemas más visibles puesto que, en el área de 
envasado se encuentra la oficina de ventas y oficina administrativa, las cuales deben ser 
reubicados porque no pertenecen al área.  
 Desorden en el área: se ha evidenciado la presencia de insumos, productos terminados 
en medio de área de envasado, los cuales generan recorridos innecesarios a la hora de 
envasar. 
 Focos de contaminación: presencia de ventanas abiertas y jardines alrededor del área 
de envasado, lo cual atenta contra la calidad y sanidad del producto, además que genera 
mayor suciedad en el área. 
 Condiciones inseguras (falta de señalización y riesgo eléctrico): el área de envasado no 
cuenta con señalización de seguridad e higiene, mucho menos con artículos de 
mitigación de accidentes. Esto podría afectar a la productividad directamente con la 
salud del operario y perdidas de insumos y productos terminados. Por ejemplo, de 
acuerdo a la situación actual, la planta de envasado tiene una mala distribución, el pisco 
o vino producido al ser envasado tiende a salpicar en el suelo y se corre el riesgo de la 
caída del operario o también, golpear los productos terminados que se encuentran en 
una mesa cercana a él. 
d) Método 
En este punto tenemos las siguientes causas: 
 Falta de estandarización de procedimientos: Teniendo en cuenta que, el proceso de 
envasado es semi automatizado, el operario realiza gran cantidad de operaciones de 
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forma manual, las cuales no cuenta con un instructivo o estándar de método de trabajo; 
esto afecta cuando el personal de apoyo sólo se guía de lo que hace el operario y no hay 
forma de realizar un entrenamiento previo, generando mermas o retrasos en el proceso, 
traduciéndose en tiempos de envasado largos que podrían ajustarse.  
 No hay cercanía de insumos: Para poder envasar se requiere de la materia prima 
principal (vino o pisco) y los insumos están ubicados en el almacén, y para poder llegar 
hasta esta área, el operario pasa por el área de administración, ventas y productos 
terminados.  
e) Máquina 
Se presentó las siguientes causas: 
 Capacidad de producción: Hay una máquina llenadora de pisco y una de vino, las cuales 
entre sí tienen diferencias en la cantidad de válvulas: 6 y 2 respectivamente, esto genera 
demoras, básicamente en el envasado de vino, porque las botellas que ya están 
envasadas se encuentran en espera para la siguiente etapa, hasta que dicho operario 
termine la actividad de llenado, a diferencia de la de pisco que se puede realizar un 
llenado en paralelo.  
 Equipos en desuso: Hay 2 máquinas paradas (Etiquetadora, mezcladora) sin ningún 
cronograma de mantenimiento y otras sin necesidad de uso, las cuales ocupan espacio 
que afecta en los recorridos para el envasado. 
f) Mediciones 
Se encontró como causas lo siguiente: 
 Falta de control de actividades: No existe un calendario de limpieza ni de actividades 
para organizar el área, ni un responsable que verifique estados de las áreas (verificación 
de orden y limpieza).  
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 Falta de indicadores de rendimiento: No existe un indicador para controlar el uso de los 
insumos principales, mano de obra, etc. 
En la tabla 1, se detalla la clasificación de los factores de acuerdo a un nivel de priorización o 
nivel de importancia (alta, media y baja) según la influencia que tienen en el descenso de la 











Tabla 1  
Matriz de priorización de causas. 
Análisis y priorización del diagrama Ishikawa. Elaboración propia. 
M CAUSA DESCRIPCIÓN PRIORIDAD
Presencia de elementos 
innecesarios 
Presencia de insumos y productos 
terminados en medio de un envasado lo 
que genera recorrido innecesario.
ALTA
Condiciones inseguras (Falta 
de señalización y riesgo 
eléctrico)
No existe señales de seguridad en el 
área, por tanto, se encuentran expuestos 




Presencia de ventanas abiertas y jardines 
alrededor del área permite el ingreso de 
partículas contaminantes.
ALTA
Presencia de oficinas 
Dentro del área de envasado se 
encuentra la oficina de ventas y oficina 
administrativa.
ALTA
Falta de estandarización de 
procedimientos
No se cuenta con instructivos para 
realizar el proceso o manipular los 
materiales.
ALTA
No hay cercanía de insumos
No existe priorización de insumos para el 
proceso de envasado, pues se 
encuentran en un lugar lejano y a lado de 
insumos menos importantes.
ALTA
Falta de control de actividades
Falta de calendarios de limpieza y 
definición de actividades para el orden 
del área.
MEDIA
Falta de indicadores de 
rendimiento




Sólo hay un operario de envasado y un 
ayudante de otra área que apoya a este 
en fechas de mayor demanda. 
MEDIA
Roles no definidos
A pesar que cada personal tiene un 
puesto definido, estos apoyando en las 
funciones de otros.
MEDIA
 Falta de capacitación
No existe un trabajo estándar. Los 
operariso realiza sus funciones de 
acuerdo a la experiencia.
MEDIA
Mala calidad de insumos
No hay inspección durante la recepción 
de insumos.
BAJA
Retraso en llegada de los 
insumos
Falta de control, liquidez e 




Máquinas poco (cantidad de válvulas) y 
con una sola función.
BAJA










Después de la evaluación en el área de envasado, se ha colocado al factor Medio ambiente y 
factor de Método como “altas”, porque estas afectan el descenso de la productividad y están 
relacionan directamente con la distribución del área, equipos, oficinas, así como la falta de 
formatos para la estandarización del proceso de envasado. A su vez, los factores considerados 
como prioridad media, son mano de obra y mediciones, pues estas están relacionados a temas 
de gestión. Por último, se encuentra los factores calificados como prioridad baja, materiales y 
máquinas, debido a que no tienen un impacto grande dentro del problema a resolver. 
Como se mencionó anteriormente, en primer lugar, presenta como problema una distribución 
inadecuada de las partes vinculadas al proceso de envasado (almacén de insumos, zona de 
envasado, almacén de producto terminado) así como desorden dentro de las áreas, herramientas 
fuera de lugar (no tienen uno asignado), suciedad en áreas de difícil acceso, no se cuenta con 
un programa de limpieza e inclusive oficinas (Administrativas y punto de venta) que no 
deberían estar dentro del ambiente. 
En segundo lugar, no existen procedimientos estandarizados lo que conlleva a retrasos en la 
ejecución del proceso de envasado propiamente dicho ya que cada operario lo realiza a su 
criterio. Se puedo observar, también, los excesivos recorridos de los operarios que realizan en 
el envasado, ocasionado por el desorden, mala distribución de los equipos y áreas. Por otro 
lado, existe una gran cantidad de merma entregada en exceso de contenido neto; además, se 
tiene una gran cantidad de tipos y formatos de productos para el envasado los cuales requieren 
diferente maquinaria y/o actividad siendo necesario un flujo ordenado y a la vez flexible a la 
hora de envasar, por este motivo se abordará sólo los principales productos, es decir los que 
tienen mayor volumen de producción dentro de la línea de Piscos y Vinos.  
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A continuación, se expone mediante el análisis con gráficos de Pareto de la base de datos 
recolectados (Ver Anexo 2) cuáles son los formatos que serán tomados en cuenta en la 
investigación: 
Tabla 2  
Cantidad envasada por formato. 
Formato (ml) Cantidad (Und) Porcentaje 
750 5439 37,43% 
700 3467 61,29% 
500 1955 74,74% 
375 1569 85,54% 
4000 1002 92,44% 
2000 506 95,92% 
50 398 98,66% 
187,5 195 100,00% 
Total general 14531   
Participación de cada formato en el volumen de envasado total. Elaboración propia 
De manera gráfica: 
 
Figura 2. Diagrama de Pareto: cantidad por formato. Elaboración Propia. 
Por medio del diagrama de Pareto de la Figura 2. se puede observar cómo se distribuye el 
volumen de producción del pisco y vino, sin embargo, se debe realizar el análisis por cada tipo 
































Tabla 3  
Cantidad envasada por formato de pisco. 
Formatos (ml) Cantidad (Und) Porcentaje 
700 3467 37,24% 
750 1988 58,60% 
500 1743 77,32% 
4000 697 84,81% 
375 627 91,55% 
50 393 95,77% 
2000 199 97,91% 
187,5 195 100,00% 
Total general 9309   
Envasado por formato de pisco. Elaboración propia. 
De manera gráfica:  
 
Figura 3. Diagrama de Pareto: Envasado de pisco. Elaboración Propia. 
Se puede observar que el mayor volumen de producción pertenece al formato 700ml, 
acompañado por 750ml y 500 ml, lo cuales representan el 37.5% de la totalidad de los formatos 
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Tabla 4  
Cantidad envasada por formato de vino. 
Formatos (ml) Cantidad (Und) Porcentaje 
750 3451 66,09% 
375 942 84,12% 
2000 307 90,00% 
4000 305 95,84% 
500 212 99,90% 
50 5 100,00% 
Total general 5222   
Envasado por formato de vino. Elaboración propia. 
De manera gráfica: 
 
Figura 4. Diagrama de Pareto: Envasado de vino. Elaboración Propia. 
Aquí se observa que el mayor volumen de producción pertenece al formato 750 ml, en solitario, 
marcando una brecha con respecto a los demás y representan el 16.7% de la totalidad de los 
formatos envasados de vino y a su vez representa el 66.09% del volumen de envasado.  
Por lo tanto, los formatos que serán objeto del estudio de la investigación serán: 
 Pisco 500 ml, 700 ml, 750 ml. 
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Finalmente, existen otros problemas en la planta de envasado, los cuales contribuyen a una baja 
productividad, tales como condiciones inadecuadas en aspectos de calidad y seguridad, lo que 
pone en riesgo al operario y producto terminado. 
Ahora bien, después de identificar los problemas que más repercuten en la productividad del 
área de envasado, el diagrama de Ishikawa nos ha permitido seleccionar herramientas de 
ingeniería para darle solución a dichos problemas, en el cuál serán evaluadas para determinar 
la herramienta optima, ya sea técnica o metodología que se utilizará para la propuesta de mejora. 
De acuerdo a los resultados de la tabla de priorización obtenidas, se concluye que la herramienta 
a utilizar tiene que combatir los problemas clasificados como altas y medias, estos son: 
 Recorridos innecesarios. 
 Desorden de elementos. 
 Focos de contaminación 
 Ausencia de instructivos de limpieza y orden. 
 Falta de cartillas de control y evaluación. 
 Falta de cartillas de estandarización. 
 Ausencia de indicadores de rendimiento. 
Y se ha considerado factores que faciliten la aplicación de la propuesta: 
1. Inversión 
2. Tiempo de Implementación 
3. Accesibilidad 
Las herramientas que se ha considerado son las siguientes: 
29 
 
 Metodología de las 5’S: Se ha considerado como opción, puesto que combate con la 
mayoría de problemas clasificados como “ALTAS”, es decir, está relacionado con el 
orden (ubicación de los elementos y de las áreas) e implementación de controles, con la 
finalidad de estandarizar y generar una cultura de disciplina y mejora continua. 
 Mantenimiento productivo total (TPM): Esta herramienta comprende básicamente de la 
eficiencia de los equipos para hacer el trabajo más fácil y más seguro. 
 Six Sigma: Es una metodología que busca eliminar defectos de un proceso, la cual es 
muy amplia porque involucra en el estudio al cliente, al proceso y a los empleados. 
 Kaizen: Es un método que está muy relacionado con la mejora continua. 
Para ello, se ha elaborado una matriz que clasifica y evalúa cada herramienta, en el cuál se ha 
asignado los siguientes valores: 
Tabla 5 
Tabla de valores 




Descripción de los puntajes 
para evaluar las herramientas. 
Elaboración propia. 
Como resultado de la evaluación se muestra la siguiente tabla: 
Tabla 6 
Matriz de evaluación de herramientas Lean. 
Factor  Ponderación  
5S TPM  SIX SIGMA KAIZEN 
Valor  Puntaje Valor  Puntaje Valor  Puntaje Valor  Puntaje 
1 0.4 5 2 3 1.2 5 2 5 2 
2 0.3 5 1.5 5 1.5 1 0.3 5 1.5 
3 0.3 5 1.5 3 0.9 3 0.9 1 0.3 
Matriz de evaluación para elegir la herramienta a utilizar. Elaboración propia. 
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A continuación, se explicará la razón de cada puntaje colocado.  
a) Factor Inversión 
 Metodología de las 5S: Es una secuencia de pasos que involucra un mínimo de 
inversión, puesto que consiste mejorar el área de envasado y capacitar al personal para 
adaptarlos a una nueva cultura de orden. 
 Mantenimiento productivo total (TPM): Consiste en realizar mantenimiento a los 
equipos e implementarlos si fuera necesario. Esto involucra alto nivel de inversión, 
además el área de envasado cuenta con 3 equipos, su aplicación no es indispensable. 
 Six Sigma: Consiste en realizar una mejora en toda la empresa, por ello, requiere la 
aplicación de un conjunto de metodologías y técnicas, el cual significa alta inversión. 
 Kaizen: Es considerado una filosofía, para la continuación de alguna mejora previa a la 
aplicación de alguna herramienta. También involucra bajo costo de inversión. 
b) Factor tiempo de implementación: 
 Metodología de las 5S: El tiempo de implementación es corto y sencillo. La mejora 
consiste en eliminar desperdicios, y, además, involucra a todos los empleados a crear 
una cultura organizacional de orden. 
 Mantenimiento productivo total (TPM): Consta de una evaluación de cada equipo que 
compone el proceso de envasado, sin embargo, debido a los pocos equipos que posee el 
área, el tiempo es corto. 
 Six Sigma: Consiste en realizar una mejora a toda la empresa interna y externa, es decir 
a todas las áreas que la componen y a los clientes (ventas). Su aplicación es más amplia. 
 Kaizen: Básicamente se enfoca más en el proceso de producción, y el tiempo de 
implementación va acompañado del ciclo de Deming, el cual el tiempo de 




c) Factor accesibilidad: 
 Metodología de las 5’S: Después de la evaluación e identificación de problemas, los 
pasos de esta metodología logran mejorar cada una de ellas. 
 Mantenimiento productivo total (TPM): La implementación y el mantenimiento de los 
equipos puede mejorar el proceso con respecto al tiempo de envasado, sin embargo, 
existen otros factores importantes que primero se tienen que mejorar, como el orden y 
la disciplina de los trabajadores. 
 Six Sigma: Es una metodología que logrará eliminar defectos y mejorar el proceso, pero 
todo va entorno a los requerimientos del cliente con respecto al producto y a su entrega, 
el cual no estamos evaluando al cliente sino en la mejora netamente del proceso de 
envasado. 
 Kaizen: Es una filosofía que consiste en incentivar a la empresa a tener una actitud 
constante de cero desperdicios después de haber aplicado una mejora al proceso y haber 
capacitado a los trabajadores. La aplicación independiente no sería factible para atacar 
los problemas que tiene el área de envasado de la Bodega Sotelo. 
De acuerdo al análisis y resultados se puede determinar que la opción más apta y viable es la 
metodología de la 5S. 
1.2. Formulación del problema  
 ¿En qué medida la propuesta de implementación de la metodología de las 5S 
incrementará la productividad del área de envasado de la empresa Bodega Sotelo 
S.A.C.?   
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1.3. Objetivos generales y específicos  
1.3.1. Objetivo general  
 Determinar si la propuesta de implementación de la metodología 5S en el área de 
envasado de la empresa Bodegas Sotelo S.A.C. incrementará la productividad.   
1.3.2. Objetivos específicos    
 Determinar si la propuesta de implementación de la metodología 5S mejorará la eficacia 
en el área de envasado en la empresa Bodega Sotelo S.A.C.  
 Determinar si la propuesta de implementación de la metodología 5S mejorará la 
eficiencia en el área de envasado en la empresa Bodega Sotelo S.A.C.  
1.4. Hipótesis generales y específicas  
1.4.1. Hipótesis general 
 La propuesta de implementación de la metodología de las 5S incrementará la 
productividad del área de envasado la empresa Bodega Sotelo S.A.C. 
1.4.2. Hipótesis Específicas 
 La propuesta de implementación de la metodología 5S en el área de envasado en la 
empresa Bodega Sotelo S.A.C. mejorará la eficacia. 
 La propuesta de implementación de la metodología 5S en el área de envasado en la 
empresa Bodega Sotelo S.A.C. mejorará la eficiencia. 
1.5. Justificación del problema  
El presente trabajo de investigación se justifica de manera teórica a través de la profundización 
del conocimiento sobre la metodología de las 5S y su impacto en la productividad del área de 
envasado, eficiencia de los recursos y optimización del proceso, con esto se reafirma la validez 
e importancia de dicha metodología.  
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El presente trabajo de investigación se justifica de manera práctica debido a que la aplicación 
de la metodología de las 5’S muestra resultados positivos para el incremento de la productividad 
en la organización, como señala Guachisaca y Salazar (2009), al implementar esta metodología 
en una empresa de pintura, minimizó el tiempo de ciclo en el proceso de envasado y aumentó 
la cantidad de productos terminados como también la satisfacción del cliente. Esto quiere decir 
que sus ventas aumentaron debido a una mejor distribución de equipos y materiales tanto en el 
proceso cómo en los acabados de los productos terminados.  
2. LITERATURA Y MARCO TEÓRICO 
2.1. Antecedentes  
La vitivinicultura, definida por La Real Academia Española (2018) como “cultivo de la vid y 
elaboración del vino”, la cual ha desarrollado mejoras en sus procesos a lo largo de la historia. 
Según Vinetur (2018) revista especializada en Enología, el sector vitivinícola es uno de los 
dominados por la tecnología, ya que las mejoras se producen por los aportes de esta, es así que 
mientras se apliquen de forma correcta esto representará una gran ayuda a los viticultores para 
la elaboración, almacenamiento, distribución y ventas de los vinos.   
Abad, Alameda y Galán (2018) señalan que mediante un informe la Organización Internacional 
de la Viña y el Vino (OIV) manifestó que los países que lideraron en el año 2017 en la 
producción mundial son España, Italia, Francia y Estados Unidos. Se sabe por cultura general 
que los países europeos son más antiguos, por ende, son más desarrollados en cuanto a la ciencia 
y tecnología; y con respecto al sector vitivinícola, El Ministerio de Ciencia, Tecnología e 
Innovación Productiva (2016) indica que los países europeos son principales proveedores de la 
tecnología para la producción de vinos a nivel mundial, ya sea en máquinas o herramientas de 
mejora.   
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Esto conlleva a las organizaciones vitivinícolas peruanas a realizar mejoras continuas para 
diferenciarse de la competencia tanto nacional como internacional, ya sean aplicadas al proceso 
y/o a la satisfacción del cliente. Según la (Organización Internacional de Normalización [ISO], 
2015) indica que la norma ISO 9001:2015 muestra que las mejoras deben aplicarse a los 
productos y servicios para cumplir con los deseos del cliente ahora y en el futuro. Para ello, 
primero se deberá identificar los problemas más comunes que sufren las bodegas vitivinícolas; 
asimismo Muñoz (2008) resalta las problemáticas que se reflejan en un viñedo como el 
incumplimiento en el tiempo de entrega, escasez de espacio en la bodega, mal manejo de 
inventarios y obsolescencia de productos que pudo encontrar en la vitivinícola Cremaschi 
Barriga: mientras que La organización Internacional de la Viña y el Vino (OIV, 2016) señala 
que la vitivinicultura peruana experimenta una importante renovación en los últimos años 
debido a que muchas bodegas de Ica no usan técnicas enfocadas a la calidad o mejora continua, 
que respaldan un correcto funcionamiento en los procesos, ya que, cómo señala Huamán y 
Sobrino (2012) la mayoría de los procesos de elaboración de vino son empleados mediante 
métodos manuales, con el riesgo de acarrear una multiplicación de error humano y a una 
inversión de tiempo en controles y reprocesos.  
 
 
Figura 5. Elaboración del vino por L. Chico, 2017, Tesis de Pregrado. 
Universidad de Buenos Aires, Argentina.




Y en la figura 6, se expone gráficamente el proceso de elaboración del pisco peruano. 
 
Figura 6. Elaboración del pisco por Página web Pisco Gran Paso, 2019, PERÚ. 
. 
Existen herramientas, técnicas y metodologías para mejorar la organización y los procesos, 
entre ellas se encuentra la metodología de las 5S en el cual Kaushik, Khatak y Kaloniya (2015), 
señalan que es un método que incluyen cinco pasos para mejorar el lugar de trabajo y la gestión 
de una empresa. Estos pasos son: 
 Seiri: Significa “organizar”, es decir, eliminar partes no deseadas mediante la 
organización. 
 Seiton: Significa “orden”, es decir, ubicar en el lugar correspondiente y proporcionar un 
fácil acceso a los artículos después de su uso. 
 Seiso: Significa “limpieza”, quiere decir que después de realizar la actividad, se tiene 
que limpiar el lugar de trabajo para encontrar defectos cómo averías y/o fallos.  
 Seiketsu: Significa “estandarizar”, es decir, crear pautas y controles para mantener 
ordenado y limpio a la organización, de lo contrario nuevamente se generen elementos 
innecesarios y suciedad en el área. 
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 Shitsuke: Significa “disciplina”, consta de capacitar a todo el personal que conforman 
el área de trabajo para mantener y cumplir los estándares de las 5S. 
2.1.1. Antecedentes Nacionales 
En el ámbito nacional, dentro del sector industrial y no industrial se busca constantemente 
optimizar los procesos productivos para poder mejorar la productividad y seguir compitiendo 
en el mercado. Dentro de esas iniciativas se encuentran la metodología 5S, la cual, a través de 
su implementación, va a optimizar los recorridos y los tiempos de proceso, establecer un orden 
y limpieza, generar actividades estándares y crear cultura organizacional.  
Bajo dichos parámetros, las siguientes investigaciones nacionales afirman lo siguiente: 
Chillón, Esquivel y Estela (2017) plantean la implementación de 5S en la en línea de 
producción de una planta embotelladora de agua con el objetivo de incrementar la 
productividad. Ellos utilizaron datos de productividad para realizar su estudio experimental, 
además hicieron una evaluación inicial de la situación para luego constatarla con los resultados 
después de la implementación de 5S, esto demuestra que las ejecuciones de las acciones 
correctivas desprendidas en las evaluaciones llevan a mejoras como el incremento significativo 
de la productividad del proceso de embotellado.  
Tello (2017) presenta una investigación con la que determina la influencia que tiene la 
implementación de las 5S sobre la productividad en el departamento técnico de la empresa 
Belpac S.A.C., que se dedica a las reparaciones y soluciones tecnológicas. Para esto resalta la 
importancia de tener una cultura organizacional y buen ambiente laboral que permita mejorar 
el desempeño y la productividad del equipo que trabaja en dicha área. Otro aspecto considerado 
es la reducción del tiempo de trabajo y la reducción de tiempos improductivos que se refleja en 
el incremento de la eficacia y eficiencia. 
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Fuentes (2017) en su investigación titulada como “Implementación de 5S en el área de 
Aseguramiento y Control de la Calidad de una entidad bancaria” muestra los beneficios de 
dicha metodología, aseverando que sin mayor inversión más que el compromiso de los 
colaboradores se pueden conseguir buenos resultados. Es así que narra la problemática que se 
vive en esa área y compara un antes y después de la implementación de 5S, obteniendo ahorro 
de tiempo y dinero. Por otro lado, se demuestra que la metodología 5S es válida para otros 
campos más allá que el de producción o manufactura.  
2.1.2. Antecedentes internacionales 
Por otro lado, en el ámbito internacional, también se reconoce la utilidad de la metodología 5S 
para la optimización de todo tipo de proceso, tanto a nivel de planta como de almacenes y/o 
rubros, esto basándose en los diversos resultados significativos obtenidos por autores como los 
que se presenta a continuación. 
Benavides y Castro (2010), implementaron la metodología de las 5S en una empresa 
metalmecánica, debido a que se localizó una deficiencia en el área de producción relacionado 
con la limpieza, el orden y la seguridad, sumado a la desmotivación del personal. Para esto 
muestra el paso a paso de las acciones planteadas para la implementación de cada una de las S 
y los resultados obtenidos en cuanto a la mejora del ambiente de trabajo, aumento el espacio 
libre disponible para actividades específicas (Producción, Calidad, zonas seguras y de 
almacenaje, etc.) y, de la reducción del tiempo de proceso de su producto más comercializado. 
Barahona y Concha (2013) plantean la implementación de 5S y VSM para incrementar la 
productividad en una empresa que diseña, construye y monta tanques y equipos industriales en 
acero al carbono y acero inoxidable. Esta investigación se centrará en el área de producción y 
se basa en la eliminación de actividades y tiempos no productivos que no agregan valor, para 
ello se realizó la identificación de la cadena de valor además de todos los tipos de desperdicios 
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presentes; posteriormente, en función a los principios optimizar el área de trabajo, así como 
lograr crecimiento significativo de la eficiencia traducida en mayor productividad.  
Hernández (2016) propone la implementación de 5S en los almacenes de los talleres 
aeronáuticos de reparación en Bogotá D.C – Colombia para tener control y adecuado 
almacenaje de las herramientas utilizadas para el mantenimiento de los equipos y poder brindar 
un servicio de calidad para los pasajeros aéreos. En esta ocasión, se identificó que la falta de 
controles es inspección de las partes que ingresaban al almacén estaban provocando demoras 
en las reparaciones, retrasos en los tiempos de entrega y dejando de garantizar la 
aeronavegabilidad. Se obtuvo mejoras importantes en los tiempos de búsqueda, así como la 
trazabilidad en las partes de las naves encargadas.  
En síntesis, los autores muestran variedad de propuestas para mejorar los procesos, industriales 
y no industriales, implementado 5S y obteniendo un incremento de la productividad, reducción 
de tiempos, mejorar en el ambiente laboral y establecimiento de una cultura organizacional 
diferente.  
2.2. Vino 
El vino es un producto alcohólico universal, que contiene el líquido de la uva que es extraído 
durante la maduración por racimos de granos de la uva, puesto que, contienen un alto grado de 
azucares; estos sufren un proceso de fermentación por levaduras debido a las enzimas que 
contiene y son transformados en etanol, esta sustancia se mezcla con los ácidos tartáricos para 
estabilizar al vino y lograr su conservación; así mismo, la uva también contiene ácido málico, 
en el cuál sufre una transformación metabólica y se convierte en ácido láctico que sirve como 




Según Moncayo (2013) la Dirección de propiedad Industrial del ITINTEC denominó al Pisco 
como origen peruano, producto de la destilación y fermentación del zumo de la uva. El pisco 
está conformado con un promedio de 57% de agua y un 36% de etanol y el resto son sustancias 
naturales del pisco, que no dejan de ser menos importantes porque son parte de las 
características del aroma y sabor. Esta bebida se clasifica en puro, mosto verde y acholado y 
cada uno puede dividirse en dos grupos dependiendo del tipo de uva, cómo albilla, Italia, 
Torontel y Moscatel que pertenecen al grupo de los aromáticos y el Mollar, Quebranta, Uvina 
entre otro, pertenecen al grupo de los no aromáticos (Moncayo, 2013). En la Figura 7, se detalla 
la clasificación del pisco: 
 
Figura 7. Clasificación del pisco por Página web Pisco Gran Paso, 2019, PERÚ. 
2.4. Calidad 
Existen varias definiciones de la calidad. Cómo, American Society for Quality (ASQ) indica 
que calidad tiene un sentido técnico que puede definirse de dos maneras, la primera expone que 
la calidad consta en que las características o cualidades de un producto o servicio tengan la 
capacidad de satisfacer las necesidades, y el otro, es que un producto se encuentre sin 
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deficiencias; la ISO 900:2005, también define la calidad como, el grado de cumplimiento de 
los requisitos que adopta un producto respecto a sus características, detallando que el término 
“requisito” refiere a una necesidad o expectativa. Hubo maestros de la calidad, que debido a 
sus propuestas actualmente son parte de la gestión de las organizaciones. Entre ellos, tenemos 
a Kaoru Ishikawa, un ingeniero reconocido en la Asociación Americana de la Calidad, puesto 
que, en sus aportes e ideas innovadoras desempeñó un papel muy relevante en Japón, entre ellas 
estableció las siete herramientas básicas para la calidad para ayudar a buscar e identificar las 
causas que alteran al proceso, con el fin de realizar mejoras y controlar el proceso (Gutiérrez, 
2010). 
A continuación, se detalla las herramientas propuestas por Ishikawa: 
 El diagrama causa y efecto. 
 El diagrama de Pareto. 
 El diagrama de flujo. 
 Las hojas de verificación. 
 Histogramas. 
 La gráfica de control. 
 El Diagrama de dispersión. 
2.5. Diagrama de Análisis del Proceso 
Es una herramienta que representa de forma gráfica la sucesión de actividades de un proceso; 
estas actividades son símbolos clasificados en cinco categorías (operación, inspección, 
transporte, almacenamiento y retraso), esto sirve para analizar los recorridos, tiempos y 
cantidades que se utilizan, para luego identificar y eliminar aquellas actividades innecesarias 




Figura 8. Símbolos para DAP por Fred E. Meyers. Obtenido de Márquez, S. (2016). 
2.6. Diagrama de Flujo 
El Ministerio de Planificación Nacional y Política Económica (MIDEPLAN, 2009) define el 
diagrama de flujo como una representación gráfica conformada por una mezcla de símbolos 
conectados por medio de flechas para describir la secuencia de un proceso; este diagrama tiene 
el objetivo de brindar una visualización global de toda la composición de una operación para 
una mejor compresión, además, permite detectar defectos o problemas que afecten su desarrollo 
y facilita a los responsables en el análisis y en la toma de decisiones. 
2.7. Diagrama de Pareto 
Fariña y Gonzáles (1998) Es una herramienta que se representa mediante un diagrama de barras 
todos los factores que intervienen en un problema con el fin de priorizar aquellas causas más 
significativas y tomar decisiones para trabajar de forma inmediata, pues este principio expone 
que el 20% de las causas ocasionan el 80% de deficiencia, es decir tenemos que eliminar esos 
problemas para lograr mejoras e incremento de la productividad. Para realizar dicho diagrama 




a. Evaluar e identificar las causas del problema de calidad 
b. Recolectar y agrupar los datos. 
c. Ordenar las causas de mayor a menor 
d. Diseñar una tabla y registrar los tipos de defectos encontrados con sus respectivos 
totales y de ellos sus acumulados, sacar una composición porcentual y de esta los 
porcentuales acumulados. 
e. Representar gráficamente mediante dos ejes verticales y un eje horizontal (intervalos 
o ítems). 
f. Construir barras verticales por cada intervalo y dibujar la curva acumulada. 
 
Figura 9. Diagrama de Pareto. Elaboración propia. 
2.8. Diagrama de Ishikawa 
El Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (UNIT, 2009) delimita al diagrama de Ishikawa 
como una herramienta introducida por el Ingeniero Kaouru Ishikawa, que analiza clasifica e 
interrelaciona mediante una gráfica las posibles causas que provoquen efectos negativos en una 
organización o proceso productivo; así mismo, estas causas o factores pueden ser controlados 
mediante el uso de diferentes metodologías y con esfuerzo de un equipo de trabajo para 
resultados más eficientes. 
Pasos para realizar el diagrama de causa y efecto. 
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1. Especificar el problema principal que se desea controlar y/o mejorar, y colocarlo en el 
extremo derecho de la flecha central. 
2. Colocar seis flechas dirigidas a la flecha central y en cada uno nombrar las categorías 
principales como, mano de obra, materiales, ambiente, mediciones, máquinas y 
método 
3. Mencionar los factores secundarios, dónde cada rama tendrá de tres a más niveles.  
4. Por último, verificar que cada una pertenezca al factor señalado. 
 
Figura 10. Diagrama de Ishikawa. Elaboración Propia. 
2.9. Método de las 6M 
Consiste en clasificar y agrupar las causas más importantes que afecten al problema planteado, 
estos métodos son (Márquez, 2016): 
1. Mano de obra: Está relacionado con el trabajador la cual consiste en el conocimiento, 
habilidad y capacidad de llevar a cabo la tarea asignada y la motivación de este. 
2. Métodos: Incluye los procedimientos del trabajo para lograr la estandarización y 
procedimientos para cada operación.  
3. Máquinas o equipos: Involucra la calidad, capacidad de las máquinas, cambios 
periódicos de herramientas y mantenimientos preventivos programados. 
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4. Material: Incluye los materiales o materia prima sobre el problema. En este factor 
también influyen los proveedores. 
5. Mediciones: Refiere a la disponibilidad, la correcta definición y precisión de 
mediciones para detectar o prevenir el problema. 
6. Medio ambiente: Refiere a los procesos o acciones que dependan de las condiciones 
ambientales, como, por ejemplo, la temperatura, focos de contaminación, entre otros. 
2.10. Productividad 
Es un indicador que denota el uso de los factores internos de la empresa mediante la relación 
de la obtención de productos y los recursos utilizados, es importante porque el resultado permite 
validar si el objetivo planeado se está cumpliendo de forma eficaz y eficiente (Abril, Guajala, 
Mantilla & Moyolema, 2013); gracias a este indicador se puede lograr la competitividad a largo 
plazo puesto que el uso eficiente de los recursos es significado de un mayor nivel de ingresos a 
la empresa como a toda la organización que lo compone.  Estos recursos que afectan a la 
productividad del trabajo son ser: materiales, dinero, mano de obra (hombre), máquinas, etc. 
(García, 2005). 











García (2005), señala que, la eficacia es un indicador que mide el cumplimiento de los objetivos 
o metas deseados, como, por ejemplo, indicadores de mano de obra. 
2.10.2. Eficiencia 
Es un indicador importante para lograr la productividad, pues brinda el resultado deseado o 
ayuda a lograrlos con el mínimo de recursos ya sean humanos, materiales, entre otros; dentro 
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de este se clasifica en indicadores de tiempos muertos, porcentaje de la capacidad instalada y 
tiempo de proceso (García, 2005). 
2.11. Lean Manufacturing 
Es una filosofía que está conformado por herramientas de gestión y un conjunto de principios 
de calidad, la cual consiste en eliminar toda actividad que no agrega valor, convirtiéndose así 
en “desperdicios”, con el fin de lograr la mejora continua de una organización (Sarria, Fonseca 
y Bocanegra, 2017), teniendo en cuenta que Japón tiene limitaciones en sus recursos naturales, 
es por ello que surge estrategias de gestión de producción, con el lema de “cero defectos, que 
busca cero inventarios, cero tiempos muertos y cero subestimación por las personas, creando 
de esta manera dispositivos a prueba de errores, logrando mejorar continuamente el lugar  y las 
personas en cada momento (Pérez et al., 2011) . 
2.11.1. Metodología de las 5S 
Esta metodología forma parte de las herramientas del Lean Manufacturing, esta se basa en crear 
áreas de trabajo más organizadas, limpias y seguras en todo momento; para instaurar esta 
herramienta se sigue 5 pasos que involucran los recursos y el personal, puesto que tienen que 
adaptarse a la nueva cultura de la empresa (Pérez & Quintero, 2017).  
 Seiri: Clasificación u organización, este paso consta de separar lo necesario como útiles, 




Figura 11. Clasificación: Primera S. Por Vázquez (2017). 
 Seiton: Orden, este paso consta de poner en su lugar los elementos clasificados para que 
luego de forma visual sean encontrados con facilidad, logrando un trabajo eficaz 
(Vázquez, 2017). 
 
Figura 12. Orden: Segunda S. Por Vázquez (2017). 
 Seiso: Limpieza, este paso consta en identificar las fuentes de contaminación que 
causan deterioro y mal hábito, con el fin de eliminarlas de forma que aseguren que no 




Figura 13. Limpieza: Tercera S. Por Vázquez (2017). 
 Seiketsu: Estandarización, este paso trata de crear procedimientos para desarrollar 
condiciones que estandaricen el trabajo y se evite retroceder en las primeras 3S. 
 Shitsuke: Disciplina, este paso consta de establecer una cultura en los trabajadores para 
que puedan adaptarse a un ambiente de respeto a las normas y utilizar los métodos 
establecidos y estandarizados; para obtener beneficios que incrementen la productividad 
(Vázquez, 2017). 
 
Figura 14. Disciplina: Quinta S. Por Vázquez (2017). 
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3. METODOLOGÍA  
3.1. Enfoque de la investigación  
El presente trabajo de investigación según Hernández, Fernández y Baptista (2014) tiene un 
enfoque cuantitativo, porque recolectará información numérica relacionada a la productividad 
en la vitivinícola, a través instrumentos de registro de datos que permitan comprender la 
situación actual, generar hipótesis, evaluar y medir, con el objetivo de obtener resultados y 
conclusiones; esto se respalda por Baena (2017) quien sostiene que los datos recopilados sobre 
la productividad durante el proceso contribuirá en la construcción de teorías y resultados que 
lleven a solucionar la problemática de la investigación. 
3.2. Alcance de la investigación  
Esta investigación tiene un alcance explicativo ya que consiste en exponer y explicar la 
estimación de la mejora aplicando la metodología de las 5S en el proceso de envasado 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014). 
3.3. Diseño de la investigación   
Para este trabajo de investigación se aplicará un diseño cuasiexperimental, pues como afirman 
Hernández, Fernández y Baptista (2014), en este tipo de diseño se manipula la variable 
independiente (5S), para establecer las consecuencias sobre la productividad que actúa como 
variable dependiente.  Asimismo, resalta que el que grupo de estudio ya se encuentra formado 
desde antes del inicio de la investigación. 




Figura 15.  Diseño de la investigación. Elaboración propia. 
Donde:  
P1: Productividad de la organización vitivinícola antes de la aplicación de la metodología 5S. 
P2: Productividad de la organización vitivinícola después de la aplicación de la metodología 
5S. Se fundamenta en 5 principios. Primera S: Clasificación, Segunda S: Orden, Tercera S: 
Limpieza, Cuarta S: Estandarización, Quinta S: Disciplina. 
3.4. Población y muestra de estudio  
3.4.1. Población:  
Para el presente trabajo de investigación se utiliza como población a la empresa Bodega Sotelo 
S.A.C. fundada por el Señor Julio Sotelo Alca en el año 2005. Esta bodega se encuentra ubicada 
en el distrito de San Juan Bautista, departamento de Ica, Perú.   
3.4.2. Muestra: 
Para el presente trabajo, la muestra será el área de envasado de la empresa Bodega Sotelo 
S.A.C. ya que presenta oportunidades que deben ser aprovechadas para el crecimiento de la 
organización traducido en el incremento de la productividad. Esta medición se realizará en 6 




3.5. Técnicas de recolección de datos  
3.5.1. Entrevista:   
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) la entrevista, es un intercambio de información 
a través de preguntas abiertas o cerradas entre un entrevistador (Investigador) y un entrevistado 
(persona, grupo, equipo de trabajo).   
Se utilizará como instrumento el cuestionario de diagnóstico actual (ver Anexo 3)  
3.5.2. Observación:   
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), la observación está basada en la recopilación 
de datos de forma metódica, verídica y confiable sobre los comportamientos y hechos visibles, 
mediante categorías y subcategorías.  
Como instrumentos se utilizará: el formato de orden de envasado (Ver Anexo 4), formato para 
tomar de tiempos (Ver Anexo 5) y Check list de situación 5S (Ver Anexo 6) 
3.6. Sistemas de variables  
En el presente trabajo de investigación se utilizará las siguientes variables:  
 Variable independiente:    
Metodología 5S 
 Variable dependiente:  
Productividad.    




3.7.1. Situación actual de la empresa: 
Antes de la implementación de la metodología de las 5S se debe conocer la situación actual de 
la empresa en cuanto a cada una de las S así como los valores actuales de los indicadores 
establecidos para evaluar el impacto que genera en el área de envasado de la empresa Bodega 
Sotelo. A continuación, se presentan las condiciones actuales de manera gráfica: 
 




Figura 17. Tanques de productos. Fuente: Bodega Sotelo. 
 
 




Figura 19.  Foco de suciedad. Fuente: Bodega Sotelo. 
 
Lista de verificación de 5S en empresa Bodega Sotelo: 
Se realizó la inspección de las condiciones actuales del área de envasado para erigir el punto 
de partida y sobre qué aspectos se deberá de enfocar la futura implementación, esto a través de 
una Lista de verificación o Check list de situación actual de 5S. 
Para evaluar cada uno de los Items, en total 5 por cada S, se considera la siguiente escala de 
puntaje de 0 a 4 con sus respectivos criterios, siendo el mínimo 0 como muy malo y el máximo 
4 como muy bueno. 
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Tabla 7  
Leyenda de Lista de verificación. 
Puntaje Descripción 




4 Muy bueno 
Puntaje para la evaluación de lista de 
verificación de situación actual de 5S. 
Elaboración propia. 





Figura 20. Evaluación de 5S en la actualidad. Elaboración Propia. 
Cumplimiento:
27%
1S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Partes o materiales 1
2 Maquinaria u otro equipo 1
3 Herramientas 2
4 Control visual 1
5 Estándares escritos 1
6
2S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Indicador de lugar 1
2 Indicar de artículos 1
3 Indicadores de cantidad 1
4 Vías de acceso y almacenamiento 1
5 Herramientas 1
5
3S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Pisos 2
2 Máquinas 1
3 Limpieza e inspección 1
4 Responsable de limpieza 1
5 Hábito de limpieza 1
6
4S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Notas de mejoramiento 2
2 Ideas de mejoramiento 1
3 Procedimientos claves 1
4 Plan de mejoramiento 1
5 Las primeras 3S 0
5
4S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Entrenamiento 1
2 Herramientas y partes 1
3 Control de inventario 1
4 Procedimiento de inventario 1






















a) ¿Son conocidos los procedimientos estándares?
¿Las herramientas son almacenadas correctamente?
¿Han iniciado control de inventario?
¿Están al día y son revisados regularmente?



















¿Se han implementado ideas de mejora?
¿Usan procedimientos claros, escritos y actualizados?
¿Tienen un plan futuro de mejoramiento para el área?
¿Están las primeras 3S mantenidas?
Descripción
Existencia innecesaria alrededor










¿Pisos l ibres de basura, residuos?
¿Están las máquinas l ibres de objetos y residuos?
Se realiza inspección del equipo junto con 
mantenimiento 
¿Existe personal responsable de verificar l impieza?
¿Operador l impia área y máquina regularmente?




Situación actual de 5S en Bodega Sotelo S.A.C. 













¿Existen áreas de almacenaje delimitadas?
¿Señalización de artículos y lugares?
¿Están definidos máximos y mínimos?
¿Están identificados l íneas de acceso y de almacén?














Como se puede observar en el área de envasado se cumple apenas con un total de 27 puntos de 
100 posibles, es decir 27%; por lo tanto, se justifica la necesidad de la implementación de las 
5S. Asimismo, se puede apreciar que, actualmente, el cumplimiento de cada una de las S oscila 
entre 25% y 30%, esto debido a que los operarios de envasado son antiguos en la empresa, 
conocen el proceso y desarrollan las actividades de forma empírica, sin embargo, no han 
recibido ninguna capacitación y no se cuenta procedimientos estándar o alguna otra 
metodología de mejora continua. 
Tabla 8 
Grado de cumplimiento por cada S 
Cumplimiento por S (%) 
Seiri (Clasificar) 30% 
Seiton (Ordenar) 25% 
Seiso (Limpiar) 30% 
Seiketsu (Estandarización) 25% 
Shitsuke (Autodisciplina) 25% 
Porcentaje obtenido en la evaluación de la 
situación actual del área de envasado. 
Elaboración propia. 
3.8. Medición de Indicadores: 
Para poder conocer la efectividad de la futura implementación de la metodología de las 5S, se 
debe definir los indicadores que van a ser evaluados. Estos son: 






b) Indicadores de 5S 
 Grado de cumplimiento de Seiri: Clasificación 
 Grado de cumplimiento de Seiton: Orden 
 Grado de cumplimiento de Seiso: Limpieza 
 Grado de cumplimiento de Shitsuke: Estandarización  
 Grado de cumplimiento de Seiketsu: Autodisciplina  
3.8.1. Indicadores de productividad 
Se realizó la medición de la eficacia y la eficiencia en 6 periodos(quincenas) dentro de los 
meses de Junio hasta Setiembre del 2019: 1° quincena: 16 de junio - 30 de junio, 2° quincena: 
1 de julio – 15 de julio, 3° quincena: 16 de julio – 31 de julio, 4° quincena: 1 de agosto – 15 de 
agosto, 5° quincena: 16 de agosto – 31 de agosto, 6° quincena: 1 de setiembre – 15 de setiembre 
Eficacia:  
Este indicador mide la relación entre el tiempo utilizado efectivamente para envasar (Botellas 
de pisco o vino de los formatos escogidos entre el tiempo programado para una cantidad 
específica, obteniendo el porcentaje de eficacia.  
Se calcula a través de la siguiente fórmula: 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑒𝑡𝑜  𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑏𝑟𝑢𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜
𝑥 100% 
Se elaboró resumen del cálculo de eficacia divididas en 6 quincenas desde el mes de junio hasta 













Tiempo neto  
Productivo 
Eficacia 
1° Quincena 2 1069 6720 2758 41.04% 
2° Quincena 2 2625 14400 6773 47.03% 
3° Quincena 2 1408 8640 3633 42.04% 
4° Quincena 2 1067 6720 2753 40.97% 
5° Quincena 2 1148 7200 2962 41.14% 
6° Quincena 2 3644 19800 9402 47.48% 
Eficacia de la mano de obra. Elaboración propia. 
Como se puede apreciar la eficacia de la mano de obra en estos este periodo fue en promedio 
43.28% y está ligado directamente al tiempo del proceso de envasado, es por ello que se 
presenta a continuación la medición de los mismos.  
Tiempo de envasado: 
Dentro de la fórmula de cálculo de eficacia, se necesita conocer el tiempo de envasado, para 
esto se realizó la toma de tiempo de dicho proceso. En la actualidad, en la empresa Bodega 
Sotelo se realiza el envasado de piscos, vinos, macerados, cocteles, aceite de oliva en los 
formatos 50ml, 187.5ml, 375ml, 500ml, 750ml, 2000ml, 3500ml, 4000ml. Sin embargo, para 
esta investigación se considerará sólo los productos pisco 700 ml, 750 ml y 500 ml, y vino 
750ml. A continuación, se presenta los diagramas de flujo de los procesos de despacho, 
envasado y entrega al almacén con la finalidad de conocer de una forma macro, además el 





Orden de salida de 
vino a planta
Recepción de vino 
en contenedores


























precinto de las 
botellas de vino
Se guarda en 




















1 8 No agrega valor. 
1 8 No agrega valor.
1 No agrega valor.
1 2
1 4.5 No agrega valor.
1
Se sumerge las botellas en una tina con 
agua filtrada.
1 No agrega valor.
1 3.5 No agrega valor.
24
Se realiza enjuague de  botella  con 
producto, luego este se bota en una tina, 
no agrega valor. Posteriormente, se llena 
botella con producto. 
24
24
Se visualiza entrega de contenido en 
exceso además de pérdida de producto 
por válvulas de llenado (fuga). 
12 6 No agrega valor. 
24
24 6 No agrega valor. 
24
24
1 2.5 No agrega valor. 
24
24
2 No agrega valor.
2 6 No agrega valor. 
Trasladarse a almacén para traer insumos
DESCRIPCION CANT.
SIMBOLO
REALIZADO POR: FRANCO LÓPEZ
APROBADO POR: FRANCO LÓPEZ
OPERARIO:  MS/ OPERARIO
LUGAR: ÁREA DE ENVASADO 
METODO:    ACTUAL/ PROPUESTO
0






Colocar botellas enjuagadas en canasta




Sellar precinto con pistola de aire caliente
Colocar botellas en caja
CURSOGRAMA ANALITICO 
PROP. ECONOMIA




OBJETO: PISCO QUEBRANTA 750 ml
DIAGRAMA núm:1         Hoja núm: 1
Trasladarse a posición de precintado
MANO DE OBRA 
MANO DE OBRA 
OBSERVACIONES
Traslado de cajas hasta almacén. 
Colocar en la mesa de trabajo para 
inspección
Regresar botella encorchada/tapada a la 
mesa de trabajo
Colocar etiqueta y contra etiqueta
Sellar de caja
Regresar de almacén insumos
Habilitación de manguera desde tanques 
de producto a filtro prensa (Vino o pisco)
Trasladar botellas hasta la tina de lavado
Trasladar botellas enjuagadas hacia zona 
de llenado.
Colocar insumos en zona de envasado
Lavar botellas 




En este diagrama se puede observar que el recorrido que hace el operador es en total 46.5 
metros, esto se calculó dentro del proceso de envasado de una muestra de 24 botellas de pisco 
y un tiempo total de 70 minutos.  
Ahora bien, para visualizar de manera más clara que existen recorridos innecesarios se ha 
elaborado un diagrama de recorrido, plasmando el DAP en un plano, en el cual se verifica que 
el layout actual no contribuye a que el proceso se desarrolle de manera optimizada. 
      
Figura 23. Diagrama de recorrido actual. Elaboración propia. 
Se puede apreciar la presencia de herramientas o equipos que no se utilizan, no hay un flujo de 
proceso optimizado y hay focos de suciedad que implican reprocesos; asimismo debido a que 
el envasado lo realiza generalmente una o 2 personas, los tiempos de proceso terminan 
alargándose porque las actividades no se realizan en paralelo y tampoco agregan valor por los 
excesivos recorridos. Para poder calcular el tiempo utilizado se realizó la medición del tiempo 
estándar de los formatos anteriormente mencionados: 
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 Formato pisco 700 ml: 
 
Tabla 10  
Tiempo de envasado para Pisco 700ml. 
Operación Elementos T(min) Tiempo Total (Min) Tiempo por botella 
Envasado 
Entrega de materiales a zona de envasado 10 
60 2.50 
Lavado de botellas 12 
Llenado 7 










 Formato pisco 750 ml 
 
Tabla 11  
Tiempo de envasado para Pisco 750ml. 
Operación Elementos T(Min) Tiempo Total(Min) Tiempo por botella 
Envasado 
Entrega de materiales a zona de envasado 10 
63 2.60 
Lavado de botellas 11 
Llenado 6 










 Formato pisco 500 ml 
 
Tabla 12  
Tiempo de envasado para Pisco 500ml. 
Operación Elementos T(Min) Tiempo Total (Min) Tiempo por botella 
Envasado 
Entrega de materiales a zona de envasado 10 
62 2.58 
Lavado de botellas 11 
Llenado 7 










 Formato vino 750 ml 
 
Tabla 13  
Tiempo de envasado para Vino 750 ml. 
Operación Elementos T(Min) Tiempo Total (Min) Tiempo por botella 
Envasado 
Entrega de materiales a zona de envasado 10 
63 2.63 
Lavado de botellas 12 
Llenado 7 





Resultados de las mediciones de tiempo para Vino 750 ml. Elaboración propia. 
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Se elaboró un consolidado de los tiempos de envasado para dichos formatos, en los cuales se 
puede apreciar que existe paridad entre los tiempos y se puede obtener un promedio para estos 
formatos. En la tabla 14 se visualiza el promedio de tiempo de envasado para los formatos 




Tabla 14  
Consolidados de tiempos de envasado. 






Entrega de materiales a zona 
de envasado 
10 10 10 10 10.0 0.42 25.0 
Lavado de botellas 12 11 11 12 11.5 0.48 28.8 
Llenado 7 6 7 7 6.8 0.28 16.9 
Inspección visual 6 8 8 8 7.5 0.31 18.8 
Tapado 7 6 7 7 6.8 0.28 16.9 
Etiquetado 9 9 8 9 8.8 0.36 21.9 
Precintado 7 10 9 8 8.5 0.35 21.3 
Encajonado 2 2.5 2 2 2.1 0.09 5.3 
Resumen de tiempos de envasado para Pisco y Vino. Elaboración propia. 




Este indicador se refiere al gasto del insumo principal, tal como el pisco o vino, es decir el 
rendimiento entre la cantidad de litros envasados teóricamente (lo que debería gastar) frente a 
la cantidad de litros envasados en realidad.  





Se elaboró resumen de eficiencia en 6 quincenas entre los meses de Junio a Setiembre del 2019: 
Tabla 15  
Resumen de eficiencia Junio - Setiembre. 
 Litros envasados teórico Litros envasados real Eficiencia Real 
1° Quincena 770.5 958 80.43% 
2° Quincena 1668.75 2064 80.85% 
3° Quincena 955.5 1184 80.70% 
4° Quincena 764.25 939 81.39% 
5° Quincena 765 940 81.38% 
6° Quincena 2559.65 3181 80.47% 
Eficiencia de la materia prima principal: pisco o vino. Elaboración propia. 
Se puede observar que la eficiencia durante este período es pareja (se mantiene en promedio de 
80%), sin embargo, se tienen identificado las siguientes causas, relacionada a la falta de 
estandarización e implementos del área.  
 Exceso de contenido neto por botella, es decir se entrega más contenido del que 
corresponde por botella. 
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 Reproceso y merma de producto terminado.  
Productividad: 





En las 6 quincenas comprendidas entre los meses de Junio a Setiembre se obtuvo la siguiente 
productividad en el área de envasado de la empresa Bodega Sotelo, para los formatos Pisco 500 
ml, 700 ml, 750ml y Vino 750 ml. En la tabla 11 se muestra el resumen:  
Tabla 16  
Resumen de productividad Junio-Setiembre. 
  
Eficacia actual Eficiencia actual Productividad actual 
1° Quincena 41.0% 80.4% 51% 
2° Quincena 47.0% 80.9% 58% 
3° Quincena 42.0% 80.7% 52% 
4° Quincena 41.0% 81.4% 50% 
5° Quincena 41.1% 81.4% 51% 
6° Quincena 47.5% 80.5% 59% 
Productividad actual. Elaboración propia 
Condiciones de calidad y seguridad inadecuadas. 
El ambiente de trabajo en aspectos de calidad y seguridad se encuentra bastante descuidado, no 
se tienen los condiciones y cuidados adecuados para el envasado. Además, se puede evidenciar 




Se puede apreciar en las siguientes imágenes: 
 
Figura 24. Cajas apiladas   Fuente: 
Bodega Sotelo. 
 
Figura 25.  Paredes sucias.  Fuente: 




Figura 26. Cabes expuestos.  Fuente: Bodega Sotelo. 
3.8.2. Indicadores de 5S 
Para medir la propuesta de implementación de 5S, se van a utilizar 6 dimensiones, relacionados 
directamente a cada una de las S, con lo cual se podrá verificar el impacto a detalle y medir los 
resultados de la herramienta cuando sea aplicada. Estos resultados iniciales salen del check list 
de evaluación inicial de 5S (Ver figura 20).  
Grado de cumplimiento general:  




Grado de cumplimiento de Seiri: Clasificación 
Para medir el grado de cumplimiento de la primera S, Seiri o Clasificación, se utilizará la 
siguiente fórmula:  
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑜 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆𝑒𝑖𝑟𝑖 




En la evaluación inicial, para este indicador se tiene como resultado: 30%, pues se ha obtenido 
6 puntos de 20 disponibles. Esto se debe principalmente a que no existen áreas bien definidas, 
ya que en el área de envasado se encuentran las oficinas, producto terminado almacenado, 
insumos, etc.  
Grado de cumplimiento de Seiton: Orden 
Para medir la segunda S, Seiton u Orden, se utilizará la siguiente fórmula: 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑜 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆𝑒𝑖𝑡𝑜𝑛
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆𝑒𝑖𝑡𝑜𝑛
𝑥 100% 
En la evaluación inicial, para este indicador se tiene como resultado: 25%, pues se ha obtenido 
5 puntos de 20 disponibles. Esto se debe a que no se le ha asignado un lugar a cada elemento, 
no se tiene una relación de los equipos, herramientas y/o utensilios que deben estar y los que 
no, así como la cantidad y el sitio correspondiente.  
Grado de cumplimiento de Seiso: Limpieza 
Para medir la tercera S, Seiton u Orden, se utilizará la siguiente fórmula: 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑜 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆𝑒𝑖𝑠𝑜
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆𝑒𝑖𝑠𝑜
𝑥 100% 
En la evaluación inicial, para este indicador se tiene como resultado: 30%, pues se ha obtenido 
6 puntos de 20 disponibles. Esto se debe a que no se cuenta con un plan de limpieza, sino que 
esta se realiza cada vez que se considera necesario, es decir, a criterio de los operarios. 
Grado de cumplimiento de Shitsuke: Estandarización  
Para medir la cuarta S, Seiton u Orden, se utilizará la siguiente fórmula: 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑜 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆ℎ𝑖𝑡𝑠𝑢𝑘𝑒
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆ℎ𝑖𝑡𝑠𝑢𝑘𝑒
𝑥 100% 
En la evaluación inicial, para este indicador se tiene como resultado:30%, pues se ha obtenido 
5 puntos de 20 disponibles. Esto es debido a que las áreas aún no se encuentran rotuladas, 
además, no se cuentan con instructivos ni procedimientos estándares, mucho menos 
capacitación, pues realizan las actividades de manera empírica y por costumbre. 
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Grado de cumplimiento de Seiketsu: Autodisciplina 
Para medir la quinta S, Seiketsu o Estandarización, se utilizará la siguiente fórmula: 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑜 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆𝑒𝑖𝑘𝑒𝑡𝑠𝑢
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑆𝑒𝑖𝑘𝑒𝑡𝑠𝑢
𝑥 100% 
En la evaluación inicial, para este indicador se tiene como resultado: 25%, pues se ha obtenido 
5 puntos de 20 disponibles. Esto se debe a que la cultura de 5S es nueva, no se ha implementado 
anteriormente, por lo tanto, se va a comenzar desde 0. No existe un registro de ideas de mejora 
entre los operadores o un registro de reuniones para felicitar desempeño de los mismos.  
4. PROPUESTA DE IMPLEMENTACIÓN DE 5S: 
4.1. Paso 1: Fase Preliminar 
Para realizar la implementación de la metodología 5S con éxito, primero se va a convocar una 
reunión general de todo el personal que labore en el área de envasado de Bodegas Sotelo, para 
explicarles mediante un proyector el significado y beneficios que trae consigo esta 
metodología. El equipo está conformado por el Ingeniero Julio Sotelo (dueño y Gerente 
General), supervisor del área, el jefe de envasado y ayudante (operario de almacén), con el fin 
de mostrar la necesidad de crear una cultura organizacional basada en el orden y limpieza para 
un proceso más eficiente y productivo.  
Este contenido detallará una serie de imágenes actuales de la empresa y la propuesta de mejora, 
con el fin de expresarles los cambios que se va a realizar entre todo el equipo y lo que se espera 
lograr con la implementación; para ello se asignará un líder que será el Ingeniero Julio y los 
roles de cada integrante; de esta manera se demostrará el involucramiento y la forma de cómo 




Luego, se procederá a realizar la implementación de cada una de las S. 
4.2. Paso 2: Fase de implementación 
4.2.1. Primera S: Seiri 
El objetivo de esta primera S es obtener espacio libre y despejar el ambiente de trabajo a partir 
de la clasificación de los elementos del puesto de trabajo; para ello, se ha elaborado dos 
formatos de clasificación de fácil comprensión para todo el equipo, llamado “tarjeta roja” y 
“tarjeta verde”; esto será entregado al jefe de envasado y al ayudante, el cuál serán colocados 
en los elementos que sean considerados necesarios e innecesarios. Estas tarjetas tienen el 
objetivo de documentar cada elemento, es decir, código, categoría, nombre, frecuencia de uso, 
área al que corresponde, el responsable del elemento y la fecha de colocación en su respectiva 
ubicación , por ejemplo, dentro del área de envasado, en la mesa de productos en proceso se ha 
encontrado un cuaderno de registros de tiempo, el cual es considerado necesario por el operario 
de envasado pero no está ubicado en el lugar correcto, entonces, al colocarle una tarjeta verde 
por su nivel de importancia, también, se rellena todo lo solicitado por la tarjeta, y en el punto 
de ubicación, se detalla que, este cuaderno de registros pertenece a la mesa de documentos 
cercano al operario; en el caso que fuera un elemento innecesario, se coloca una tarjeta roja y 
se deriva al lugar que corresponde, puede ser una zona lejana porque casi nunca se usa, 
corresponde a otra área, se descarta si en caso no sirve o puede ser vendidos, lo cual se 




Figura 27. Tarjeta verde. Elaboración propia. 
 
Figura 28. Tarjeta roja. Elaboración propia. 
Esta primera S se debe realizar el primer día de cada mes y debe durar 15 minutos máximo, 
debido al limitado espacio del área de envasado. Y por último se ha elaborado un formato de 
clasificación para resumir todos los elementos del área con su respectiva finalidad, es decir, 
dónde estará ubicado y si está lejano o cercano al área, si han sido eliminados o transferidos a 
76 
 
otra área en la que corresponda. Una vez completado este formato se totaliza, para saber cuántos 
elementos tiene el área de envasado. 
A continuación, en la figura 29, se presenta el formato de clasificación: 
 
Figura 29. Formato de clasificación. Elaboración propia. 
4.2.2. Segunda S: Seiton 
Una vez que ya se ha clasificado, se procederá a la implementación de la segunda S, la cual se 
refiere básicamente al orden y asignación de un lugar para cada elemento necesario en el área 
de trabajo. 
El orden se va a realizar en base criterios tales como color, forma, tamaño y frecuencia de uso, 
y en cuanto a los equipos, la distribución será en base al proceso de envasado, esto nos permitirá 
mejorar los recorridos y por lo tanto optimizar los tiempos estándar de envasado.  
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La disposición de las oficinas administrativas y de ventas deberá ser a otro ambiente, puesto 
que no se relacionan proceso de envasado directamente, con esto, se optimizará el flujo al tener 
recorridos más cortos y se reducirá el foco de contaminación por el ingreso de clientes mientras 
se realiza el envasado, así como las condiciones inseguras que se presentan al tener expuesto 
conexiones eléctricas de oficina con zonas de humedad constante, como la del envasado. 
Se propone la siguiente distribución para el área de envasado: 
 
Figura 30. Layout propuesto. Elaboración propia. 
Como se puede observar, la distribución sólo comprende los equipos y zonas necesarias para 
el proceso de envasado, asimismo, se tienen dos opciones que se evaluaran en base a las 
posibilidades económicas de la empresa ya que una requiere más inversión que otra.  
Estas opciones son:  
 Remover oficinas administrativas y de ventas a la zona de áreas verdes:  
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Para realizar esta propuesta se requiere mayor inversión ya que necesitaremos remover los 
jardines y pavimentar toda el área, posteriormente levantar estructuras de Drywall y colocar 
techo para la zona. Uno de los beneficios es que quedará espacio libre para una posible 
expansión futura del almacén de insumos y/o productos terminados.   
 Reubicar oficinas administrativas y de ventas dentro de la zona de envasado:  
Para realizar esta propuesta se requiere recortar el área de envasado delimitándola con 
estructuras de Drywall y puerta para cada oficina. No se necesita mayor inversión, se 
consideraría como opción a corto plazo. 
Se realizará una lista de verificación para el seguimiento de los elementos que pertenecen al 
área, en cuanto a estado (Condiciones y cantidad).  











Figura 31. Lista de verificación para el orden. Elaboración propia. 
Fecha: Realizado por:
Cantidad OK No OK
Tanques de vino 2
Tanques de pisco 4
Lavadero 1
Bomba de agua 1




Articulos de limpieza 2
Llenadora de pisco 1









Check List Orden (2°S) en área de envasado
2019
Zona de producto 








Finalmente, se deberá delimitar con pintura (diversos colores de acuerdo a la necesidad, ver 
figura 32) el espacio para cada equipo, zona de área de envasado y zonas de desplazamiento, 
además de las señales de seguridad que se requiera. 
  
Figura 32. Colores para la señalización de pisos. Por Cero accidentes (2017). 
4.2.3. Tercera S: Seiso 
Debido a que Bodegas Sotelo elabora productos para el consumo humano, debe mantener el 
espacio de trabajo totalmente limpio, libre de partículas contaminantes. Si bien actualmente no 
se cuenta con certificaciones como Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) o Análisis de 
puntos críticos de control (HACCP), se busca que la implementación de las 5S sea el camino 
hacia ellas, así mismo, la implementación de la tercera S busca conservar limpio el área de 
trabajo para una operación más ágil y eficiente; por ello, se ha realizado un formato de Limpieza 
que deberá cumplir el equipo de envasado, asignando los elementos o maquinas a limpiar con 
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su respectivo encargado, así mismo, detalla las actividades, los utensilios para ejecutar la 
limpieza, los equipos de protección para el cuidado de su salud y la cantidad de veces que debe 
realizar (diarios o mensuales). Previo a esto, se capacitará al personal respecto a las máquinas 
para la correcta manipulación en el momento de la limpieza y así mismo, puedan identificar 
aquellos que tengan errores, para informarlo y corregirlo, pues al no ser identificado esto trae 
consigo problemas o retrasos en la producción, también se les enseñará a cómo limpiar aquellos 
focos de suciedad y se realizará un ensayo para que ellos mismos puedan realizarlo 





Figura 33. Plan de limpieza, tercera S. Elaboración propia. 
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Esto será revisado y evaluado el segundo día de cada mes por el Jefe del área de envasado, para 
verificar si el equipo asignado está cumpliendo con la limpieza de acuerdo a lo instruido en la 
capacitación, caso contrario se procederá a citar una reunión para una próxima capacitación. El 
logro de esta S es que el equipo se encuentra capacitado para limpiar y corregir las fallas de los 
elementos y máquinas. 
A continuación, se presenta una ficha de evaluación de cumplimiento de la tercera S, limpieza. 
 
Figura 34. Ficha de evaluación de actividades de limpieza. Elaboración propia. 
Para la zona de envasado, se colocará un lista de verificación de inspección de implementos 
para la seguridad e higiene industrial tales como guantes, mascarillas, gorro (cofia), mandil, 
etc., así también se debe hermetizar, lo que incluye cerrar aquellas zona abiertas que permiten 
el ingreso de contaminación con estructuras y un protector para tapar las ventanas expuestas al 
ambiente (jardín), con esto se reduce la contaminación de los insumos, equipos, producto 
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terminado de partículas de polvos u otro como cajas desarmadas, tapas y etiquetas mermadas, 
etc. 
4.2.4. Cuarta S: Seiketsu 
Se trata de mantener las primeras 3S, en otras palabras, asegurar que el puesto de trabajo tenga 
lo necesario, esté ordenado y limpio. Esto debe darse a partir de la supervisión por parte del 
responsable de cada área, quién tendrá que encargarse de revisar y auditar los check list que se 
implantaron en las anteriores S. Para la empresa Bodegas Sotelo, se propone que cada un 
encargado de otra área realice la auditoría del área del envasado, puesto que al ser sólo un 
operario no debería ser el mismo.  
Además, se rotulará todas las posiciones con nombre y cantidad, adicional a la delimitación el 
área para equipo, con lo cual se tendrá la posición exacta y con facilidad se detectará alguna 
anomalía. En la figura 35, se muestran los posibles rótulos a implementar: 
 
Figura 35. Rótulos para la estandarización Elaboración propia. 
También se deberá, se colocará una imagen del puesto de trabajo ideal en cada puesto de 
trabajo, con el fin de acostumbrar a los operarios a reflejar eso luego de cada turno o envasado, 
a esto se le llamará estándar de apariencia.  Este formato (Ver Anexo 8) que deberá replicarse 
para cada posición y actividad, por ejemplo: 
 Estándar de apariencia de Zona de llenado.  
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 Estándar de apariencia de Tanques de pisco/vino. 
 Estándar de apariencia de Mesa de trabajo. 
 Estándar de apariencia Zona de etiquetado, encorchado, precintado.  
Así también dentro del marco de la estandarización se realizará procedimientos o instructivos 
para cada una de actividades, con el fin de buscar que los operarios realicen la actividad 
rutinaria de la misma forma e inclusive pueda capacitar a los nuevos ingresos y personal de 
apoyo en caso de incremento de demanda. Estos documentos estarán en constante modificación 
puesto que parte de la mejora continua es evolucionar y perfeccionar los métodos de trabajo. 
Se deberá elaborar un instructivo (Ver Anexo 9) para cada operación del proceso de envasado, 
así como actividades de limpieza y verificación, por ejemplo: 
 Instructivo de llenado. 
 Instructivo de encorchado.  
 Instructivo de etiquetado.  
 Instructivo de control de contenido neto. 
 Instructivo de limpieza de tanques de almacenamiento de pisco/vino. Instructivo de 
regulación de válvulas para cambio de producto. 
Además, dentro de la estandarización se requiere establecer un contenido neto para cada botella 
de producto, puesto que se ha detectado que se entrega mayor contenido neto, por lo tanto, con 
la implementación del procedimiento de control de contenido neto (Ver Anexo 10), se 
contempla el control del consumo real de vino/pisco, que actualmente no es eficiente ya que se 




4.2.5. Quinta S: Shitsuke 
Esta última fase busca mantener que las 4S anteriormente implementadas se vuelvan una 
costumbre para los colaboradores, es decir que lo hagan parte del día a día sin necesidad que 
los estén fiscalizando, sin embargo, al principio deberá ser así; esto se logrará a base de 
entrenamiento y comunicación interna, además, mediante “reuniones de productividad” con la 
finalidad de evaluar los resultados del área con una frecuencia mensual, así entonces se 
producirá una retroalimentación y a su vez el reconocimiento del trabajador más disciplinado.  
Se propone realizar una charla a primera hora de cada día, con una duración de 10 minutos, 
cuyo objetivo es interiorizar cada una de las S en la cultura, mediante imágenes representativas 
de compromiso y acciones a realizar, además, se implementará un control de cumplimiento 
para los operarios de aquellas actividades diarias, en el cual, una vez finalizada la semana, se 
tomará como modelo a aquel operario que logre cumplir eficientemente las 5S, y al finalizar el 
mes se premiará al que obtenga mayor puntaje en la evaluación.  
La autodisciplina permite que los operarios conozcan el puesto de trabajo con mayor detalle y, 
por lo tanto, estén capacitados para proponer mejoras dentro del mismo. Dicho esto, lo que se 
busca es autonomía por parte del personal y un fortalecimiento del compromiso con la empresa, 
trayendo consigo beneficios como evitar accidentes o defectos en los productos, a su vez 
mejorar el rendimiento.   
4.2.6. Tiempo de envasado propuesto: 
En esta propuesta de la implementación de 5S se contempla la reducción del tiempo de 
envasado disminuyendo los recorridos excesivos, asignando más personal para ejecutar el 
proceso y eliminando las actividades que no generan valor agregado; cabe resaltar que, en la 
actualidad, el proceso se ejecuta por etapas, sin embargo, la propuesta contempla la realización 
en secuencia y realizando actividades en paralelo. A continuación, se muestra el DAP 
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(Diagrama de Análisis de Proceso) y posteriormente se le plasma en el layout propuesto (ver 
figura 36) obteniendo del diagrama de recorrido propuesto para el proceso de envasado. 
 




1 No agrega valor. 
1 2 No agrega valor.
1 2 No agrega valor.
1




1 No agrega valor.
1
Botella es pesada para verificación del 
contenido neto. 
24






24 6 No agrega valor. 
CURSOGRAMA ANALITICO 
DIAGRAMA núm:1         Hoja núm: 1
OBJETO: PISCO QUEBRANTA 750 ml
ACTUAL PROP. ECONOMIA
13 11 2
ACTIVIDAD: ENVASADO DE VINO
7 4 3
0 0 0
METODO:    ACTUAL/ PROPUESTO
1 1 0
0 0 0
LUGAR: ÁREA DE ENVASADO 11
OPERARIO:  MS/OPERARIO1 / OPERARIO 2   
3REALIZADO POR: FRANCO LÓPEZ  
APROBADO POR: FRANCO LÓPEZ
MANO DE OBRA





Colocar insumos en zona de envasado
Habilitación de manguera desde tanques 
de producto a filtro prensa (Vino o pisco)
Trasladar botellas hasta la tina de lavado
Lavar botellas 
Colocar botellas enjuagadas en mesa de 
trabajo 2 
Llenar botellas




Traslado de cajas hasta almacén. 
Colocar corcho / tapa
Regresar botella encorchada/tapada a la 
mesa de trabajo
Colocar etiqueta y contra etiqueta
Colocar precinto
Sellar precinto con pistola de aire caliente




Figura 37. Diagrama de recorrido propuesto. Elaboración propia. 
Como se puede observar, en el diagrama de recorrido propuesto, el proceso se ejecuta con 
mayor orden y simplicidad en cuanto las operaciones a realizar, además de la inexistencia de 
recorridos innecesarios. A partir de estos cambios realizados, así como de la implementación 
de 5S, se propone el siguiente tiempo de envasado promedio para los formatos Pisco 700ml, 
750, 500ml y Vino 750ml. 





Tiempo propuesto para el envasado. 






Lavado de botellas 5 5 5 5 5 0.21 12.5 
Llenado 4 3 4 4 3.8 0.16 9.4 
Inspección visual 3 4 4 4 4.2 0.17 10.4 
Tapado 4 3 4 4 3.8 0.16 9.4 
Etiquetado 5 5 4 5 4.9 0.20 12.2 
Precintado 4 6 5 4 4.7 0.20 11.8 
Encajonado 1 1 1 1 1.2 0.05 3.0 
Tiempo promedio de envasado para una muestra de 24 unidades en los formatos Pisco 700 ml, 750 ml, 500 ml y Vino 750ml.Elaboración propia. 
Se puede observar el tiempo promedio de envasado propuesto es 1.14 min/botella. 
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5. RESULTADOS PROPUESTOS 
Como resultados de la propuesta de implementación de 5S, se va a presentar el cálculo de los 
indicadores bajos las nuevas condiciones de trabajo.  
5.1. Cálculo de los indicadores luego de la propuesta 
Si se llegase a ejecutar la propuesta de implementación de 5S se estima los siguientes resultados 
para cada uno de los indicadores. 
5.1.1. Resultados propuestos de Indicadores para variable productividad: 
Eficacia:   
Para este indicador se considera el aumento de la capacidad de producción por medio de la 
reducción del tiempo de envasado, resultado de la implementación de 5S. Asimismo, la eficacia 
meta es 95%, basado en la reducción de horas asignadas al envasado. En la siguiente tabla se 
muestra los resultados de eficacia propuesta, que se calcula reemplazando el tiempo de 
envasado propuesto en lugar del tiempo de envasado actual, manteniendo la producción 
elaborada entre los meses de Junio a Setiembre 
Tabla 18  





Tiempo utilizado Tiempo Productivo Eficacia 
1° Quincena 3 1069 1283 1219 95.0% 
2° Quincena 3 2625 3150 2993 95.0% 
3° Quincena 3 1408 1690 1605 95.0% 
4° Quincena 3 1067 1280 1216 95.0% 
5° Quincena 3 1148 1378 1309 95.0% 
6° Quincena 3 3644 4373 4154 95.0% 






Para este indicador se requiere establecer un límite de eficiencia a partir de la eliminación de 
la entrega de contenido de bebida en exceso. Si bien la eficiencia actual está en 80% en 
promedio, la meta propuesta es de 99%, esto con la estandarización del contenido neto a través 
del control durante el proceso, resultados de la implementación de 5S. En la siguiente tabla se 
muestra los resultados propuestos para la eficiencia, considerando la producción elaborada 
durante los meses de Junio a Setiembre, asimismo se muestra la cantidad de litros de merma 
que se deberían ahorrar 
Tabla 19  












1° Quincena 771 778 99% 18.77% 180 
2° Quincena 1669 1685 99% 18.34% 379 
3° Quincena 956 965 99% 18.49% 219 
4° Quincena 764 772 99% 17.80% 167 
5° Quincena 765 773 99% 17.80% 167 
6° Quincena 2560 2585 99% 18.73% 596 
Eficiencia propuesta, litros reales propuestos y litros a reducir según envasado mes de Junio a Setiembre. 
Elaboración Propia. 
Productividad 
De acuerdo a la eficacia y eficiencia propuesta se lograría incrementar la productividad con la 
implementación de las 5S. Se ha realizado el cálculo de la productividad propuesta tomando en 
cuenta las producciones de Junio hasta Setiembre. 




Consolidado de eficacia, eficiencia y productividad propuestas. 
  
Eficacia propuesta Eficiencia propuesta Productividad propuesta 
1° Quincena 95% 99% 96% 
2° Quincena 95% 99% 96% 
3° Quincena 95% 99% 96% 
4° Quincena 95% 99% 96% 
5° Quincena 95% 99% 96% 
6° Quincena 95% 99% 96% 
Resumen de productividad propuesta para la Bodega Sotelo. 
5.1.2. Resultados propuestos de los indicadores para la variable 5S 
Para mostrar los resultados propuestos de los indicadores 5S se presenta el Check List de 
situación futura luego de la implementación de las 5S en el área de envasado de la bodega 




Figura 38. Evaluación de 5S en la actualidad 
Cumplimiento:
88%
1S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Partes o materiales 3
2 Maquinaria u otro equipo 4
3 Herramientas 3
4 Control visual 4
5 Estándares escritos 4
18
2S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Indicador de lugar 4
2 Indicar de artículos 4
3 Indicadores de cantidad 4
4 Vías de acceso y almacenamiento 4
5 Herramientas 4
20
3S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Pisos 3
2 Máquinas 4
3 Limpieza e inspección 2
4 Responsable de limpieza 4
5 Hábito de limpieza 4
17
4S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Notas de mejoramiento 3
2 Ideas de mejoramiento 3
3 Procedimientos claves 4
4 Plan de mejoramiento 3
5 Las primeras 3S 4
17
4S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Entrenamiento 4
2 Herramientas y partes 4
3 Control de inventario 2
4 Procedimiento de inventario 3
5 Descripción del cargo 3
16
88
Situación futura de 5S en Bodega Sotelo S.A.C. 


















¿Existen áreas de almacenaje delimitadas?
¿Señalización de artículos y lugares?
¿Están definidos máximos y mínimos?
¿Están identificados l íneas de acceso y de almacén?










Material/partes en exceso de inventario o en proceso 
Existencia innecesaria alrededor
Existencia innecesaria alrededor












¿Pisos l ibres de basura, residuos?
¿Están las máquinas l ibres de objetos y residuos?
Se realiza inspección del equipo junto con 
mantenimiento 
¿Existe personal responsable de verificar l impieza?



















¿Se han implementado ideas de mejora?
¿Usan procedimientos claros, escritos y actualizados?
¿Tienen un plan futuro de mejoramiento para el área?


















a) ¿Son conocidos los procedimientos estándares?
¿Las herramientas son almacenadas correctamente?
¿Han iniciado control de inventario?
¿Están al día y son revisados regularmente?
¿Están al día y son revisados regularmente?
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En resumen, se puede apreciar que el cumplimiento es 88% del total, lo cual muestra una 
evolución con respecto a la situación actual 5S del área de envasado. A continuación, en la tabla 
21 se detalla en grado de cumplimiento propuesto para cada S.  
Tabla 21 
Detalle de cumplimiento por cada S 
Cumplimiento propuesto por cada S (%) 
Seiri (Clasificar) 90% 
Seiton (Ordenar) 100% 
Seiso (Limpiar) 85% 
Seiketsu (Estandarización) 85% 
Shitsuke (Autodisciplina) 80% 
Porcentaje propuesto obtenido para la situación futura 5S  
5.1.3. Comparaciones de resultados  
Se establece un cuadro de comparación de resultados de los diferentes indicadores, en este se 
visualiza valores actuales, aspectos relevantes, acciones propuestas para mejorar dichos valores 
y, por último, valores propuestos. Esto con la finalidad de resaltar aquellas actividades que 











Tabla 22  




Aspectos importantes Acciones propuestas 
Propuesto 
(Promedio) 
Eficacia 43.3% Tiempo de envasado 
Reducir tiempo de envasado promedio. 
95% Establecer un tiempo programado para determinado número de unidades 






Rendimiento de materia prima 
principal(Vino o pisco) 
 
Establecer un estándar de trabajo. Capacitar a los operarios 99% 






Relación entre eficacia y 
eficiencia 
Incrementar eficacia y eficiencia 96% 
1S 30% Elementos necesarios 
Clasificar con tarjetas rojas, verdes. 90% 
Registrar en formato de clasificación   
2S 25% Orden y organización  
Ordenar en función a diversos criterios 100% 
Delimitar zonas para los elementos ordenados  
3S 30% Limpieza de instalaciones 
Establecer plan de limpieza 85% 
Registrar cumplimiento de plan de limpieza  
4S 25% Estandarización de actividades 
Establecer estándar de apariencia  85% 
Establecer instructivos de trabajo y capacitar  
5S 25% 
Constancia, disciplina y 
autonomia 
Establecer reuniones de productividad 
Retroalimentar rendimientos 
Evaluar y premiar desempeño 
80% 




6.1. Análisis de la Eficacia 
Para analizar la variación de la eficacia, se necesita conocer la eficacia actual y la eficacia 
propuesta con respecto al proceso de envasado. 
Tabla 23 
Eficacia Actual vs Eficacia propuesta 
  
Eficacia actual Eficacia propuesta Incremento  
1° Quincena 41.0% 95% 54% 
2° Quincena 47.0% 95% 48% 
3° Quincena 42.0% 95% 53% 
4° Quincena 41.0% 95% 54% 
5° Quincena 41.1% 95% 54% 
6° Quincena 47.5% 95% 48% 
Comparación de indicador de eficacia actual y propuesto. Elaboración propia. 
Como se puede apreciar claramente, la eficacia aumentaría alrededor de 50% en cada uno de 
las quincenas, siendo en la 1°, 4°y 5° en las que tendría mayor crecimiento con 54% cada uno; 
mientras que las de menor crecimiento serían la 2° y 6° con 48%. 
6.2. Análisis de la Eficiencia  
Ahora bien, para el análisis de la eficiencia que se va ha calculado en la situación actual y en 
la propuesta, con respecto al proceso de envasado. 
Tabla 24 
Eficiencia Actual vs Eficiencia propuesta 
  Eficiencia actual Eficiencia propuesta Incremento  
1° Quincena 80.4% 95% 14.8% 
2° Quincena 80.9% 95% 14.4% 
3° Quincena 80.7% 95% 14.5% 
4° Quincena 81.4% 95% 13.8% 
5° Quincena 81.4% 95% 13.6% 
6° Quincena 80.5% 95% 14.5% 
Comparación de indicador de eficiencia actual y propuesto. Elaboración propia. 
En este caso, se puede observar que la eficiencia aumentaría alrededor de 14% en cada uno de 
las quincenas, siendo la 1° en la que se ve mayor crecimiento con 14,8%; mientras que las de 
menor crecimiento sería la 5° con 13,6%. 
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6.3. Análisis del indicador Productividad 
Para hacer un análisis sobre este indicador, se deberá tomar en cuenta el cálculo de la eficacia 
y eficiencia anteriormente mencionada.  
Tabla 25  
Productividad actual vs productividad propuesta 
  Productividad actual Productividad propuesta Incremento  
1° Quincena 51% 96% 45% 
2° Quincena 58% 96% 38% 
3° Quincena 52% 96% 44% 
4° Quincena 50% 96% 46% 
5° Quincena 51% 96% 45% 
6° Quincena 59% 96% 37% 
Comparación de indicador de productividad actual y propuesto. Elaboración propia 
6.4. Análisis de los indicadores 5S  
Para el análisis de los indicadores de la variable 5S, se debe tomar en cuenta los resultados de 
los check list de situación actual y propuesta 5S. De dicho formato se obtiene la siguiente tabla: 
Tabla 26  
Cumplimiento actual 5S vs cumplimiento propuesto 
Item  Cumplimiento actual  Cumplimiento propuesto Incremento  
Cumplimiento general 27% 88% 61% 
Seiri (Clasificar) 30% 90% 60% 
Seiton (Ordenar) 25% 100% 75% 
Seiso (Limpiar) 30% 85% 55% 
Seiketsu (Estandarización) 25% 85% 60% 
Shitsuke (Autodisciplina) 25% 80% 55% 
Comparación de cumplimiento de indicador de 5S actual y propuesto. Elaboración propia. 
Como se puede apreciar, el cumplimiento general de 5S en la situación actual y propuesta se 
incrementa en 61%, esto debido básicamente al aumento del cumplimiento de cada una de las 
S; para la 1° S, se tiene incremento de 60%, al igual que para la 4°S; para la 3° S y 5°S se tiene 
un incremento de 55%, siendo el más bajo; finalmente, para la 2°S, se tiene un incremento de 




Según los resultados propuestos, se tiene un incremento de eficacia de 51.7% en promedio, 
asimismo para la eficiencia se tiene un aumento de 14.3% en promedio, y para la productividad, 
se tiene un aumento de 42.5% en promedio. Por otro lado, en cuanto a los indicadores de 5S, 
el cumplimiento general aumento en 61%, mientras que la 1°S en 60%, 2°S en 75%, 3°S en 
55%, 60% para la 4°S y 55% para la 5°S.  
Entonces estos resultados afirman la hipótesis general del presente trabajo, la cual es la 
propuesta de implementación de la metodología de las 5S incrementará la productividad del 
área de envasado la empresa Bodega Sotelo S.A.C. y están relacionados con los siguientes 
autores en sus respectivos trabajos.  
Chillón, Esquivel y Estela (2017) en su artículo de revista científica llamado “Implementación 
de las 5s para incrementar la productividad en una planta embotelladora de agua” plantea el 
incremento de 29% en el proceso de embotellamiento de agua, pasando de 104 L/h de agua 
ozonizada a 133.39 L/h.  
Mientras que Tello (2017) afirma en su tesis titulada “Aplicación de la metodología 5S para la 
mejora de la productividad del departamento técnico de la empresa Belpac S.A.C., Callao, 
2017” se incrementó la eficiencia en 18%, la eficacia en 24% y la productividad en 25%.  
Para Fuentes (2017) en su investigación titulada como “Implementación de 5S en el área de 
Aseguramiento y Control de la Calidad de una entidad bancaria” logro reducir el tiempo de 
búsqueda de documentos en la oficina de 114.61 segundos a 16.63 segundos; en planoteca de 
13 619 segundos a 21.75 segundos; y, en almacén tercerizado de 83 651, 56 segundos a 21, 82 
segundos, lo cual finalmente terminaría impactando en la productividad. 
99 
 
Ahora bien, para Benavides y Castro (2010) en su tesis titulada como “Diseño e 
implementación de un programa de 5S en Industrias Metalmecánicas San Judas Ltda.” 
Redujeron en 19.5% el tiempo de proceso en una metalmecánica en Colombia.  
Por otro lado, Concha y Barahona (2013) a través de su tesis llamada “Mejoramiento de la 
productividad en la empresa Induacero Cia. Ltda. en base al desarrollo e implementación de la 
metodología 5s y VSM, herramientas del Lean Manufacturing” dicen que se logró incrementar 
la eficiencia del proceso del proceso de producción de tanques y equipos industriales en 15%.  
Finalmente, Hernández (2016) en su trabajo de investigación “Propuesta de implementación 
de la herramienta de mejora continua 5S en los almacenes de los talleres aeronáuticos de 
reparación en Bogotá D.C. – Colombia” afirma que se logró reducir el tiempo de búsqueda y 
entrega de la herramienta, componentes o consumibles, pasando de 15 min a 3 min, lo cual 











8. CONCLUSIONES  
A partir de evaluación de las metodologías Lean Manufacturing en inversión económica, 
tiempo de implementación y accesibilidad, se concluye que la metodología 5S es la más óptima, 
ya que, en conjunto con las herramientas de ingeniería como Diagrama de Pareto, toma de 
tiempos y diagrama de análisis de proceso contribuyen a la resolución del problema de la 
presente investigación.  
Con la propuesta de implementación de 5S incrementaría la productividad del proceso de 
envasado en 42.5% en promedio, pasando de una productividad actual de 53.5% en promedio 
a una productividad propuesta de 96% en promedio.  
Con la propuesta de implementación de 5S incrementaría la eficacia del proceso de envasado 
en 57.1% en promedio, pasando de una eficacia actual de 43.3% en promedio a una eficacia 
propuesta de 95% en promedio. Esto como consecuencia de la reducción del tiempo de 
envasado de 2.58 bot/min a 1.14 bot/min. 
Con la propuesta de implementación de 5S incrementaría la eficiencia del proceso de envasado 
en 14.3% en promedio, pasando de una eficacia actual de 80.9% en promedio a una eficacia 







9. RECOMENDACIONES  
Se recomienda implementar las 5S en el área de envasado de la Bodega Sotelo puesto que 
permitirá elevar los niveles de productividad, eficacia y eficiencia del proceso productivo.   
Por otro lado, establecer indicadores de rendimiento tanto para la materia prima principal (pisco 
o vino) y para la mano de obra, respetando los nuevos estándares propuestos en esta 
investigación. Si hubiera alguna desviación con respecto a la meta, se podría corregir de 
inmediato.  
Así también, la capacitación deberá ser didáctica y debe haber constante retroalimentación, con 
la finalidad de renovar y reforzar la nueva cultura que se pretende establecer.  
Para poder mantener la Disciplina (Shitsuke) se recomienda la evaluación constante de las 4 
primeras S y establecer planes de acción para levantar todo aquello que perjudique los 
resultados que se proponen.  
Finalmente, la propuesta de implementación de 5S tiene que ser replicada para las demás áreas 









10. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS  
Abad, J., Alameda, D. y Galán, J. (30 de abril de 2018). Consumo y producción de vino en 
el mundo en 2017. El País. Recuperado de 
https://elpais.com/economia/2018/04/26/actualidad/1524755902_232432.html  
Abril, C. M., Guajala, M. R., Mantilla, L. M., & Moyolema, M. M. (2013). Los procesos de 
producción y la productividad en la industria de calzado ecuatoriana. In de I Congreso 
Iberoamericano de Investigación sobre MIPy ME. 
Ayuga, F., & Guaita, M. (2016). La tecnología de elaboración de vino como factor 
determinante del diseño constructivo de las bodegas (Tesis doctoral). Universidad de 
la Rioja, Logroño, España.  
Baena, G. (2017). Metodología de la Investigación. Cd. De México, México: Grupo Editorial 
Patria.   
Barahona, B. & Concha, J. (2013) Mejoramiento de la productividad en la empresa Induacero 
Cia. Ltda. en base al desarrollo e implementación de la metodología 5S y VSM, 
herramientas del Lean Manufacturing (tesis de pregrado). Escuela Superior Politécnica 
de Chimborazo, Riobamba, Ecuador. 
Benavides, K., & Castro, P. (2010). Diseño e implementación de un programa de 5S en 
industrias metalmecánicas San Judas LTDA (tesis de pregrado).  Universidad de 
Cartagena, Cartagena, Colombia. 




Chico, L. (2016-2017). Control automático del proceso de fermentación de vino usando la 
CIAA [Gráfico]. Recuperado de http://laboratorios.fi.uba.ar/lse/tesis/LSEFIUBA-
Trabajo-Final-CESE-Luis-Chico-2017.pdf  
Chillón, X., Esquivel, L., y Estela, W. (2017). Implementación de las 5s para incrementar la 
productividad en una planta embotelladora de agua. Revista INGnosis, 3(1), 130-139. 
doi: https://doi.org/10.18050/ingnosis.v3i1.2028 
Fariña, B., y González, Y. (1998). Gestión estratégica de la calidad. Herramientas: una 
aplicación en el campo sanitario. Anales de estudios económicos y empresariales, (13), 
275-316. 
Fuentes, K. (2017) Implementación de la metodología 5s para reducir los tiempos en la 
ubicación de documentos en el área de Aseguramiento y Control de la Calidad de una 
entidad bancaria (tesis de pregrado). Universidad Nacional Mayor de San Marcos, 
Lima, Perú.  
García, R. (2005). Estudio del trabajo. México: The McGraw-Hill. 
Guachisaca, C. & Salazar, M. (2009). Implementación de 5S como una metodología de 
mejora en una empresa de elaboración de pinturas (Tesis de pregrado). Escuela 
Superior Politécnica del Litoral, Guayaquil, Ecuador.   
Gutiérrez, H. (2010). Calidad total y productividad. Distrito Federal, México: The McGraw-
Hill. 
Hernández J.  (2016) Propuesta de implementación de la herramienta de mejora continua 
5S en los almacenes de los talleres aeronáuticos de reparación en Bogotá D.C.- 




Hernández, R., Fernández, C., Baptista, M., Mendez, S., Mendoza, C. (2014). Metodología 
de la Investigación. México D.F., México: Mc Graw Hill.  
Herrera, T.J., y Fontalvo, J. H. (2000). Seis Sigma: métodos estadísticos y sus aplicaciones. 
B-EUMED. 
Huamán, S., & Sobrino, P. (2012). Diseño de Sistema de Gestión de Almacén para la mejora 
del control de la información de la Empresa Vitivinícola Bodega Bailetti Chincha – 
2012 (tesis de pregrado). Universidad Privada Ada A. Byron, Chincha, Perú.  
Kaushik, P., Khatak, E.N., & Kaloniya, J. (2015). Analyzing relevance and performance of 
5S methodology: a review. International Journal of Advanced Research in 
Engineering and Applied Sciences, 4(4), 22. 
Instituto Uruguayo de Normas Técnicas. (2009). Herramientas para la mejora de la calidad. 
Recuperado de https://qualitasbiblo.files.wordpress.com/2013/01/libro-herramientas-
para-la-mejora-de-la-calidad-curso-unit.pdf  
Márquez, S. (2016). Propuesta de mejora de la productividad del trabajo en el taller de 
mecanizado de la empresa Poligrup S.A. (Tesis de pregrado). Universidad Politécnica 
Salesiana, Guayaquil, Ecuador. 
Ministerio de Ciencia, Tecnología e Innovación Productiva (2016). Análisis tecnológicos y 
prospectivos sectoriales. Recuperado de  
            http://www.mincyt.gob.ar/adjuntos/archivos/000/047/0000047507.pdf  
Ministerio de Planificación Nacional y Política Económica (2009). Guía para la elaboración 





Moncayo, L. (2013). Caracterización de los piscos del Perú a través de su composición 
aromática (Tesis doctoral). Universidad de Zaragoza, Zaragoza, España.  
Muñoz, D. (2008). Diseño de un plan táctico para el manejo eficiente de producto 
semiterminado en una empresa vitivinícola mediana (tesis de pregrado). Universidad 
de Chile, Santiago de Chile, Chile. 
Organización Internacional de la Viña y el Vino (2016). La Vitivinicultora peruana, en plena 
renovación. Recuperado de http://www.oiv.int/es/actualidad-de-la-
oiv/lavitivinicultura-peruana-en-plena-renovacion  
Organización Internacional de Normalización. (2015). Sistemas de gestión de la calidad - 
Requisitos. Recuperado de 
https://www.bps.gub.uy/bps/file/13060/1/normativainternacional-iso-9001.2015.pdf  
Pérez, J., La Rotta, D., Sánchez, K., Madera, Y., Restrepo, G., Rodríguez, M., Parra, C. 
(2011). Identificación y caracterización de mudas de transporte, procesos, 
movimientos y tiempos de espera en nueve pymes manufactureras incorporando la 
perspectiva del nivel operativo. Revista Chilena de Ingeniería, 19, 396-408. 
Pérez, V., y Quintero, L. (2017). Metodología dinámica para la implementación de 5’s en el 
área de producción de las organizaciones. Revista Ciencias Estratégicas, 25(38), 411-
423.  
Pisco Gran Paso. Pisco. (11 de setiembre del 2019). Recuperado de: 
http://www.piscogranpaso.com/el-pisco-peruano/ 




Sarria, M., Fonseca, G., y Bocanegra, C. (2017). Modelo metodológico de implementación 
de lean manufacturing. Revista EAN, (83), 55-71. doi: 
https://doi.org/10.21158/01208160.n83.2017.1825 
Tello, G. (2017). Aplicación de la metodología 5S para la mejora de la productividad del 
departamento técnico de la empresa Belpac S.A.C., Callao, 2017 (tesis de pregrado). 
Universidad César Vallejo, Lima, Perú. 
Vásquez, R. (2017). Aplicación de la metodología lean manufacturing “5S” en una empresa 
de reparación de motores eléctricos para la mejora del trabajo (tesis de pregrado). 
Universidad de Sevilla, Sevilla, España. 
Vinetur (2018, 16 de noviembre). Cómo ha cambiado la tecnología la industria del vino. 
















ANEXO 1  
Glosario 
 Formato: Es un documento estructurado que presenta el modo en la que debe seguirse. 
 Accesibilidad: Es la posibilidad de poder hacer uso del espacio, servicio u objeto. 
 Denota: Es precisar una manifestación del significado de un estado.  
 Vitivinícola: Es un sector que cuenta con los conocimientos y técnicas para el cultivo 
del vino y se encarga de elaborarlos. 
 Indicador: Es una caracteriza medible y específica que consiste brindar el progreso o 
logro de los resultados esperados.  
 Retroalimentación: Es un proceso que se aplica para garantizar un correcto 
funcionamiento. 
 Monitoreo: Son actividades que se realizan para verificar el progreso que se ha 
planificado inicialmente. 
 Mantenimiento: Son procedimiento que realizan los especialistas para verificar que los 
bienes físicos o virtuales a través del tiempo o uso no se encuentren en un mal estado y 
que su funcionamiento sea optimo, caso contrario, darle solución y asegurar un correcto 
funcionamiento. 
 Técnicas: Son procedimientos que con su aplicación buscan mejorar o solucionar y 
brindar resultados determinados. 
 Metodología: Son procedimiento que buscan lograr objetivos planteados. 
 Mermas: Son sólidos que se pierden en el desarrollo de un proceso de producción. 
 Seguridad: Es evitar riesgos o accidentes mediante la toma de acciones preventivas. 





Ficha de investigación 
 
FICHA DEL TRABAJO DE INVESTIGACIÓN  
FACULTAD: INGENIERIA  
CARRERA: INGENIERIA EMPRESARIAL 
  
1. Título del Trabajo de Investigación propuesto  
Mejoramiento de los procesos para la selección de uva en una organización de | con las 
estrategias de la organización vitivinícola.  
Utiliza herramientas y métodos cuantitativos para mejorar procesos, elevar la productividad y 
agregar valor para el cliente y el negocio. 
 
2. Número de alumnos a participar en este trabajo. (máximo 2)  
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6. Especifica si el Trabajo de Investigación:  
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profesor de la UTP.  
b. Está dirigido a resolver algún problema o necesidad propia de la organización. 
c. Forma parte de un contrato de servicio a terceros. 
d. Corresponde a otro tipo de necesidad o causa (explicar el detalle):  
 
En la organización de producción vitivinícola un proceso crítico, es el proceso de selección 
de uva, se requiere efectuar un análisis y proponer un nuevo método de trabajo. 
 
7. Explica de forma clara y comprensible los objetivos o propósitos del trabajo de 
investigación  
Incrementar la productividad a través de la Mejora del proceso de selección de uva y usando 
también las Herramientas de mejoramiento continuo. 
Analizar el proceso de selección de uva, identificando los cuellos de botella, planteando un 
nuevo método o sistema de trabajo e incrementar la utilidad de la empresa. 
8. Brinde una primera estructuración de las acciones específicas que debe realizar el 
alumno para que le permita iniciar organizadamente su trabajo  
Revisar el esquema de muestra, delimitar el tema. 








 SciELO  PUCP  RENATI 
Siete Herramientas de 
mejoramiento continuo 
 SciELO  PUCP  RENATI 
Proceso de selección de 
uva 
 Dialnet  PUCP  RENATI 
Empresa de producción 
vitivinícola 
 DOAJ  PUCP  RENATI 
Estrategias DOAR PUCP RENATI 
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Revisión bibliográfica o fuentes. 
Revisión de la literatura utilizando una metodología. 
Búsqueda de información en la web. 
Elaborar los objetivos de la investigación. 
Plantear la hipótesis de la investigación. 
Elaborar la realidad problemática. 
Construir el marco teórico y metodológico. 
Elaborar un informe de la investigación realizada respecto a la contribución de los procesos 
de mejora en la selección de uva, en las organizaciones de producción vitivinícola en la 
ciudad de Ica. 
 
9. Incorpora todas las observaciones y recomendaciones que consideres de utilidad 
para el alumno y a los profesores del curso con el fin de que desarrollen con éxito todas 
las actividades  
Se recomienda realizar una ordenada literatura. 
Revisar el método de ingeniería. 
Solucionar un caso de aplicación. 
Elegir una empresa para el caso. 
Fecha y docente que propone la tarea de investigación  
 Fecha de elaboración de ficha (día/mes/año): 22/03/2019  
 Docente que propone la tarea de investigación: c09256 Cristóbal Núñez 
 
10. Esta Ficha de Tarea de Investigación ha sido aprobada como Tarea de 
Investigación para el Grado de Bachiller en esta carrera por:  
  






Cargo: Coordinadora académica  
  



























Tabla 27  
Base de datos recolectados. 
 
Datos recolectados mediante orden de envasado. Elaboración propia. 
 







7841 13/06/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 20 21 15.75
7842 13/06/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 2 2 1.5
7845 13/06/2019 PISCO QUEBRANTA SOTELO 750 ML 750 33 36 27
7847 14/06/2019 PISCO ACHOLADO 500 ML 500 4 6 3
7848 13/06/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 3 3 2.25
7849 14/06/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 15 16 12
7850 14/06/2019 PISCO QUEBRANTA  SOTELO 500 ML 500 36 59 29.5
7854 15/06/2019 PISCO QUEBRANTA  SOTELO 500 ML 500 23 36 18
7858 17/06/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 15 16 12
7859 17/06/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 3 3 2.25
7860 18/06/2019 PISCO MOSTO VERDE 750 ML 750 55 60 45
7861 18/06/2019 PISCO MOSTO VERDE  500 ML 500 15 24 12
7864 18/06/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 224 242 181.5
7869 21/06/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 92 99 74.25
7872 22/06/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 69 73 54.75
7878 26/06/2019 PISCO QUEBRANTA SOTELO 750 ML 750 225 240 180
7889 28/06/2019 VINO ITALIA 750 ML 750 124 133 99.75
7893 01/07/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 44 46 34.5
7894 01/07/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 10 10 7.5
7898 02/07/2019 VINO TORONTEL 750 ML 750 123 131 98.25
7900 02/07/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 250 270 202.5
7902 03/07/2019 PISCO TORONTEL 500 ML 500 15 24 12
7903 03/07/2019 PISCO QUEBRANTA  SOTELO 500 ML 500 30 48 24
7905 03/07/2019 PISCO MOSTO VERDE 750 ML 750 19 20 15
7910 06/07/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 129 138 103.5
7920 11/07/2019 PISCO QUEBRANTA DEL APERO 750 ML 750 295 324 243
7921 11/07/2019 PISCO QUEBRANTA DEL APERO 750 ML 750 608 648 486
7922 11/07/2019 PISCO QUEBRANTA SOTELO 750 ML 750 12 12 9
7923 12/07/2019 PISCO QUEBRANTA  SOTELO 500 ML 500 45 72 36
7925 11/07/2019 PISCO ITALIA DEL APERO 500 ML 500 451 744 372
7927 13/07/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 25 26 19.5
7942 18/07/2019 PISCO QUEBRANTA  SOTELO 500 ML 500 2 2 1
7945 19/07/2019 PISCO QUEBRANTA  SOTELO 500 ML 500 45 72 36
7946 19/07/2019 PISCO TORONTEL 500 ML 500 22 36 18
7948 19/07/2019 PISCO TORONTEL 750ML 750 113 120 90
7954 20/07/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 89 95 71.25
7958 20/07/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 122 130 97.5
7960 22/07/2019 VINO ITALIA 750 ML 750 250 270 202.5
7962 23/07/2019 PISCO ACHOLADO 500 ML 500 61 100 50
7963 25/07/2019 PISCO QUEBRANTA GRAN RACIMO 750 ML 750 23 24 18
7964 25/07/2019 PISCO QUEBRANTA GRAN RACIMO 500 ML 500 15 24 12
7966 25/07/2019 PISCO MOSTO VERDE  500 ML 500 62 100 50
7969 26/07/2019 PISCO ITALIA 500 ML 500 22 35 17.5
7970 26/07/2019 PISCO ITALIA 750 ML 750 90 96 72
7977 26/07/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 11 12 9
7978 27/07/2019 PISCO QUEBRANTA  SOTELO 500 ML 500 17 27 13.5
7982 30/07/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 233 256 192
7983 30/07/2019 PISCO ITALIA 500 ML 500 4 6 3
7984 31/07/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 3 3 2.25
7991 03/08/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 330 360 270
8002 07/08/2019 PISCO QUEBRANTA SOTELO 750 ML 750 218 240 180
8003 08/08/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 63 67 50.25
8012 09/08/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 78 85 63.75
8013 10/08/2019 PISCO ACHOLADO 750 ML 750 135 144 108
8015 12/08/2019 PISCO ITALIA 500 ML 500 23 36 18
8020 14/08/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 25 27 20.25
8021 15/08/2019 PISCO ACHOLADO 500 ML 500 30 48 24
8022 15/08/2019 PISCO QUEBRANTA  SOTELO 500 ML 500 37 60 30
8028 16/08/2019 PISCO MOSCATEL 500 500 23 36 18
8037 22/08/2019 VINO QUEBRANTA 750 ML 750 285 314 235.5
8039 26/08/2019 PISCO TORONTEL 500 ML 500 30 48 24
8042 26/08/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 44 48 36
8043 27/08/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 156 166 124.5
8047 28/08/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 215 236 177
8050 28/08/2019 PISCO ACHOLADO 500 ML 500 62 100 50
8058 04/09/2019 PISCO ACHOL LUNA -700ML 700 1770 2022 1415.4
8059 05/09/2019 PISCO LUNA -700ML 700 646 744 520.8
8060 05/09/2019 PISCO QUEBRANTA SOTELO 750 ML 750 12 12 9
8061 05/09/2019 PISCO ACHOLADO 750 ML 750 11 12 9
8066 06/09/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 3 3 2.25
8067 06/09/2019 VINO TORONTEL 750 ML 750 5 5 3.75
8068 07/09/2019 PISCO ACHOLADO LUNA -700ML 700 599 701 490.7
8069 07/09/2019 VINO BORGOÑA 750 ML 750 17 18 13.5
8077 09/09/2019 VINO TORONTEL SEMI SECO 750 ML 750 118 127 95.25
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ANEXO 4  
Cuestionario de diagnóstico actual  
Nombre: Julio Sotelo  
Fecha: 13/09/2019 
Cargo: Gerente General 
El siguiente cuestionario tiene como objetivo recopilar información sobre la situación 
actual de la empresa, en cuanto a indicadores, gestión y datos relacionados al proceso de 
producción.  
Marcar con una "x" sobre la letra que contenga la alternativa que corresponda a la realidad 
de la empresa actualmente.  
1. ¿Cuántas paradas tienen al mes en promedio?  
a) Menos de 10  
b) 10-15  
c) 15-20  
d) 20-25  
e) 25-30  
2. ¿Cuál es la Eficiencia global de equipos actual promedio?  
a) No existe indicador. 
b) 65%-75%  
c) 75%-85%  
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d) 85%-95%  
e) 95%-100%  
3. ¿Cuántos trabajadores componen el área de envasado?  
a) Menos de 5  
b) 5-10  
c) 10-15  
d) 15-20  
4. ¿Cuántos litros de vino se envasan en promedio por mes?  
a) Menos de 5000Lt  
b) 5000Lt-10000Lt  
c) 10000Lt-15000Lt  
d) 15000Lt-20000Lt  
e) Más de 20000Lt  
5. ¿Qué porcentaje de la capacidad de producción se utiliza mensualmente?  
a) Menos de 65%  
b) 65%-75%  
c) 75%-85%  
d) 85%-95%  
e) 95%-100%  
6. ¿Qué porcentaje está establecido como utilidad?  
a) 10%  
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b) 20%  
c) 30%  
d) 40%  


































Cantidad Sol ici tada: REPONER STOCK
Fecha de envasado: Hora Inicio: Hora  Fin: PEDIDO
Pedido Real izado por: SERVICIO
Procedencia: OTROS
CODIGO LOTE MERMAS TOTAL
Firma Responsable Envasado
Orden de envasado
Firma Responsable Almacén Firma Responsable Computo












Figura 40. Check List de situación de 5S 
Cumplimiento:
1S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Partes o materiales
2 Maquinaria u otro equipo 
3 Herramientas 
4 Control visual 
5 Estándares escritos
2S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Indicador de lugar 
2 Indicar de artículos 
3 Indicadores de cantidad
4 Vías de acceso y almacenamiento 
5 Herramientas 
3S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Pisos 
2 Máquinas 
3 Limpieza e inspección 
4 Responsable de limpieza 
5 Hábito de limpieza
4S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Notas de mejoramiento 
2 Ideas de mejoramiento
3 Procedimientos claves
4 Plan de mejoramiento
5 Las primeras 3S
4S N° Item de evaluación Puntaje 
1 Entrenamiento 
2 Herramientas y partes
3 Control de inventario
4 Procedimiento de inventario


















a) ¿Son conocidos los procedimientos estándares?
¿Las herramientas son almacenadas correctamente?
¿Han iniciado control de inventario?
¿Están al día y son revisados regularmente?



















¿Se han implementado ideas de mejora?
¿Usan procedimientos claros, escritos y actualizados?
¿Tienen un plan futuro de mejoramiento para el área?












¿Pisos l ibres de basura, residuos?
¿Están las máquinas l ibres de objetos y residuos?
Se realiza inspección del equipo junto con 
mantenimiento 
¿Existe personal responsable de verificar l impieza?
¿Operador l impia área y máquina regularmente?













¿Existen áreas de almacenaje delimitadas?
¿Señalización de artículos y lugares?
¿Están definidos máximos y mínimos?
¿Están identificados l íneas de acceso y de almacén?
¿Tienen establecidos estándares de limpieza?











Material/partes en exceso de inventario o en proceso 
Existencia innecesaria alrededor
Existencia innecesaria alrededor

















Tabla 28  
Operacionalización de variables. 
 
 
Matriz de problema, variables, definición de variables, dimensiones e indicadores. Elaboración propia. 
Problema Variable Definición Dimensiones Indicadores 
¿En qué medida la 
implementación de 
la metodología 5s 
incrementa la 
productividad del 



































Según Pérez & Quintero (2017) 
forma parte de las herramientas 
del Lean Manufacturing, esta se 
basa en crear áreas de trabajo 
más organizadas, limpias y 







Según Rodríguez (2017) la 
productividad es el grado en el 
que el uso de los recursos se 
minimiza y se eliminan los 
desperdicios en la búsqueda de la 
calidad. 
 
Grado de cumplimiento general 
 
Grado de implementación de Seiri: 
Clasificación 
  
Grado de implementación de 
Seiton: Orden 
  
Grado de implementación de 
Seiso: Limpieza 
 
Grado de implementación de 
Shitsuke: Estadarización  
 
Grado de implementación de 








Puntaje obtenido / Puntaje disponible*100% 
 
Puntaje obtenido para Seiri / Puntaje 
disponible para Seiri *100% 
 
Puntaje obtenido para Seiton / Puntaje 
disponible para Seiton *100% 
 
Puntaje obtenido para Seiso / Puntaje 
disponible para Seiso *100% 
 
Puntaje obtenido para Shitsuke / Puntaje 
disponible para Shitsuke *100% 
 
Puntaje obtenido para Seiketsu / Puntaje 
disponible para Seiketsu *100% 
 
 
Litros envasados teóricos /Litros envasados 
real * 100% 
 
 
Tiempo neto productivo / Tiempo bruto 

















ANEXO 11  
 
Figura 44. Procedimiento de control de contenido neto. Elaboración propia. 
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ANEXO 12 
CARTA DE AUTORIZACIÓN
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ANEXO 13 
 
 
 
